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ABSTRAK
Penelitian ini bertujuan untuk: (1) Mengetahui hubungan antara penguasaan
teori membubut dengan prestasi praktik membubut (2) MenEetahui hubungan
antara kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut,
(3) Mengetahui hubungan antara penguasaan teori membubut dan kemampuan
membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut.
Penelitian ini termasuk penelitian ex post fado. Variabel dalam penelitian ini
adalah penguasaan teori membubut (Xr), kemampuan membaca gambar kerja
(Xr) dan prestasi praktik membubut (Y). Populasi penelitian ini adalah seluruh
siswa kelas XI Teknik Pemesinan berjumlah 120 siswa, sampel pada penelitian ini
adalah 89 siswa, penentuan sampel menggunakan tabel Isaac dan Michael dengan
tingkat kesalahan 5o/o. Pengumpulan data menggunakan metode tes dan
dokumentasi. Teknik analisis data menggunakan analisis regresi sederhana dan
analisis regresi ganda.
Hasil penelitian ini adalah: (1) Terdapat hubungan positif dan signifikan
antara penguasaan teori membubut dengan prestasi praktik (r*,y= 0,290;
o= 0,05); (2) Terdapat hubungan positif dan signifikan antara kemampuan
membaca gambar dengan prestasi praktik (r*,y= A,269; o= 0,05); (3) Terdapat
hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori membubut dan
kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut
(r*r*rr=0,356; o= 0,05). Sumbangan dari penguasaan teori membubut dan
kemampuan membaca gambar kerja terhadap prestasi praktik membubut sebesar
L2,7o/o. Adapun persamaan garis regresinya: Y =72,327 + 0,587X.+ 0,573x2.
Kata kunci: penguasaan teori membubut, kemampuan membaca gambar kerja
dan prestasi praktik membubut.
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CORRELATION MASTERY THE TURNING THEORY AND
ABILITY TO READ ENGINEERING DRAWINGS WITH ACHIEVEMENT OF
TATHE PRACTICE STUDENTS CLASS XI IN SMK N 2 YOGYAKARTA
by:
Venditias Yudha
NIM 1050324L025
ABSTRACT
Thts research aims to: (1) Knowing the corelation between mastery of the
turning theory with achievement of lathe practice.(2) Knowing the corelation
between the ability to read engineering drawings with a lathe practice
achievement. (3) Knowing the r correlation between mastery of the turning theory
and ability to read engineering drawings with a lathe practice achievement.
This research is ex post facto corelation. The variable in this research are
mastery af turning theory (Xr), the ability to read engineering drawings (X), and
achievement of lathe pradices (Y). The population was all of students class XI
mechanical engineering at SMKN 2 Yogyakarta and the sample are 89 studenb,
sampling using tables Isaac and Michael with an error rate of 5o/o. Collecting data
using the test methods and documentation. Data were analyzed using simple
regression analysis and multiple regression analysrs.
The results of thts research were: (1) There is a positive and signifrcant
relationship between mastery of turning theory with a lathe practice achievement
(r,,y= 4290; o= 0,05); (2) There is a positive and signifrcant relationship between
the ability to read engineering drawings with a lathe practice achievement
(r*,y= 4269; o= q05) (3) There is a positive and significant relationship between
mastery of turning theory and the ability to read engineering drawings with a lathe
practice achievement (tk,*ry=0,356; o= q}il. Contribution from mastery of
turning theory and the ability to read engineering drawings towards a lathe pradice
achievement is 12.7%o. The equation of regression line: Y = 72,327 * 0,58na+
qsfix2.
Keywords: Mastery of turning theory the ability to read engineering drawings and
achievement of lathe pradices.
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Undang-Undang Dasar Negara Republik Indonesia Tahun 1945, atau 
disingkat UUD 1945 merupakan dasar negara Indonesia. Pada pembukaan 
UUD 1945 menyatakan bahwa salah satu cita-cita dan kewajiban negara yang 
secara tegas diakui dalam konstitusi Indonesia adalah mencerdaskan 
kehidupan bangsa. Untuk mewujudkan cita-cita luhur tersebut, pendidikan 
merupakan faktor yang sangat menentukan. Melalui pendidikan, akan 
mencetak sumber daya manusia yang cerdas dan berkompeten. Undang-
undang Sistem Pendidikan Nasional No. 20 Tahun 2003 pasal 1 ayat (1) 
menyebutkan bahwa pendidikan merupakan usaha sadar manusia agar dapat 
mengembangkan potensi dirinya melalui proses pembelajaran. Dapat 
disimpulkan bahwa potensi manusia dapat berkembang tergantung pada 
kualitas individu masing-masing serta proses pelaksanaan pembelajaran yang 
diperoleh. 
Pemerintah tentu sangat  memperhatikan kemajuan dunia pendidikan 
di Indonesia guna memperoleh sumber daya manusia yang baik dan 
berkualitas serta mampu bersaing secara global. Wujud dari perhatian 
pemerintah untuk memajukan  dunia pendidikan di Indonesia saat ini yaitu 
dengan memprioritaskan  dana sekurang-kurangnya 20% dari Anggaran 
Pendapatan dan Belanja Negara (APBN). Belum lama ini Kementerian 
Pendidikan dan Kebudayaan (Kemdikbud) mendapatkan tambahan anggaran 
pada Rancangan Anggaran Pendapatan dan Belanja Negara Perubahan 
(RAPBN-P) Tahun Anggaran 2013 sebesar Rp 6,620 triliun. Kepastian 
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tambahan anggaran ini sesuai hasil pembahasan Panja Belanja Pemerintah 
Pusat Perubahan APBN Tahun Anggaran 2013. 
Menurut Mulyono (2010 : 23), biaya pendidikan merupakan komponen 
masukan instrumental (instrument input) yang sangat penting dalam 
menyiapkan sumber daya manusia melalui penyelenggaraan pendidikan di 
sekolah. Dalam menempuh pendidikan di Indonesia terdapat jenjang 
pendidikan yang telah diatur pemerintah dan harus dilalui tahap demi tahap. 
Jenjang pendidikan adalah tahapan pendidikan yang diterapkan berdasarkan 
tingkat perkembangan peserta didik, tujuan yang akan dicapai dan 
kemampuan yang akan dikembangkan. Berdasarkan Undang-Undang Sistem 
Pen-didikan Nasional No 20 Tahun 2003 dinyatakan bahwa jenjang pendidikan 
terdiri atas pendidikan dasar, pendidikan menengah, dan pendidikan tinggi. 
Tingkatan jenjang pendidikan tersebut harus dilalui secara bertahap oleh 
peserta didik mulai dari sekolah dasar (SD), lalu naik ke sekolah menengah 
pertama (SMP), Kemudian ke sekolah menegah atas (SMA) atau sekolah 
menengah kejuruan (SMK). 
Pada era globalisasi ini, untuk menekan angka pengangguran di 
Indonesia pemerintah cenderung mengarahkan siswa lulusan SMP untuk 
melanjutkan pendidikan ke SMK. Ditegaskan dalam UU Sisdiknas No. 20 Tahun 
2003 pasal (15) bahwa SMK sebagai bentuk satuan pendidikan kejuruan 
merupakan pendidikan menengah yang mempersiapkan peserta didik 
terutama untuk bekerja dalam bidang tertentu dan diharapkan mampu untuk 
mengikuti perkembangan dan perubahan yang terjadi di dalam masyarakat, 
bangsa dan negara yang tidak terlepas dari pengaruh perubahan global, 
perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, serta seni budaya. 
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Sekolah Menengah Kejuruan adalah salah satu bentuk satuan 
pendidikan formal yang menyelenggarakan pendidikan kejuruan pada jenjang 
pendidikan menengah sebagai lanjutan dari SMP, MTs (Madrasah Tsanawiyah) 
, atau bentuk lain yang sederajat atau lanjutan dari hasil belajar yang diakui 
sama/setara SMP/MTs. SMK sering disebut juga STM (Sekolah Teknik 
Menengah). Di SMK, terdapat banyak sekali Program Keahlian yang di 
tawarkan. Beberapa bidang keahlian tersebut diantaranya: Bidang kesehatan, 
teknologi dan informasi, seni dan kerajinan, bisnis dan manajemen, agribisnis 
dan argoindustri, serta teknologi dan rekayasa. Sekolah Menengah Kejuruan 
diberi amanah oleh undang-undang untuk menyiapkan sumber daya manusia 
yang siap memasuki dunia kerja dan menjadi tenaga kerja yang produktif. 
Lulusan SMK idealnya merupakan tenaga kerja yang siap pakai, dalam arti 
langsung bisa bekerja di dunia usaha dan industri, baik industri skala nasional 
maupun skala internasional. Selain bekerja di industri, lulusan SMK 
diarahkankan juga untuk bisa mandiri atau berwirausaha dengan bekal 
kemampuan yang telah dimilikinya. Untuk itulah, para lulusan SMK harus 
berkualitas dan berkompeten. 
Kompetensi yang dimiliki lulusan SMK merupakan hasil dari penerapan 
kurikulum di sekolah. Tentunya dalam menyusun kurikulum SMK, pemerintah 
telah mengatur agar SMK menghasilkan lulusan yang kompeten sesuai dengan 
bidangnya masing-masing. Kompetensi yang diperoleh siswa di sekolah 
nantinya sebagai bekal pengetahuan siswa untuk berkarir di dunia industri. 
Banyak sekali industri yang ada di Indonesia. Salah satu industri terbesar di 
Indonesia yaitu pada bidang manufaktur. Pada perusahan manufaktur sangat 
membutuhkan tenaga lulusan dari SMK jurusan teknik otomotif, teknik listrik, 
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terutama para lulusan teknik mesin. Para lulusan jurusan teknik mesin jika di 
Industri kebanyakan bekerja sebagai operator mesin. 
Di Yogyakarta terdapat banyak SMK, baik SMK Negeri maupun swasta 
yang mempunyai jurusan teknik mesin. Pada kesempatan ini penulis akan 
membahas jurusan teknik mesin yang ada di SMK Negeri 2 Yogyakarta. Di 
SMK N 2 Yogyakarta jurusan teknik mesin merupakan jurusan yang tergolong 
favorit sehingga untuk dapat masuk harus melalui persaingan yang ketat. Para 
lulusannya banyak yang langsung diterima bekerja di Industri, dan ada juga 
yang melanjutkan pendidikan ke jenjang yang lebih tinggi. Namun, sampai 
saat ini  para siswa jurusan teknik mesin SMKN 2 Yogyakarta masih melakukan 
praktik di Balai Latihan Pendidikan Teknik (BLPT) yang terletak di Jl. Kyai Mojo 
No 70 Yogyakarta, karena sekolah belum mempunyai bengkel mesin sendiri. 
Selain dari jurusan teknik mesin SMK N 2 Yogyakarta, para siswa SMK N 3 
yogyakarta pun melakukan praktik di BLPT. BLPT saat ini sebagai pusat 
pendidikan dan pelatihan teknik untuk siswa, mahasiswa, maupun masyarakat 
umum yang membutuhkan, serta untuk pengembangan produk dan jasa. 
Pelaksanaan kurikulum 2013 yang dicanangkan pemerintah turut 
memberikan dampak terhadap waktu praktik siswa. Ada perbedaan antara 
pelaksaan praktik antara tahun 2012 dengan tahun 2013. Pada tahun 2012 
praktik masih menggunakan sistim blok, namun pada tahun 2013 sistem 
praktik di BLPT diubah menjadi sistem reguler. Perbedaan antara sistem 
praktik blok dengan reguler yaitu jika sistem blok siswa selama tiga bulan 
dalam dua semester melakukan praktik setiap hari dan waktu praktik pun 
panjang selama 8 x 45 menit, namun dalam sistem reguler ini praktik 
dilakukan sebanyak dua kali dalam satu minggu, masing-masing selama 6 x 
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45 menit. Jadi, selain membuat siswa bolak-balik dari sekolah menuju BLPT 
untuk praktik, juga dalam sistem reguler ini alokasi waktu praktik lebih singkat. 
Padahal pendidikan di SMK itu haruslah mengutamakan kegiatan praktiknya 
daripada teori agar menghasilkan lulusan SMK berkompeten. 
Para siswa mulai dari kelas satu sampai kelas tiga jurusan teknik mesin 
melakukan praktik di BLPT Yogyakarta secara bergantian. Adapun kompetensi 
untuk kelas XI yaitu kompetensi dalam membubut, mengefrais, menggerinda, 
mengelas, Computer Numerically Control (CNC). Dalam membubut, mesin 
yang digunakan siswa untuk praktik adalah mesin bubut konvensional dengan 
merk EMCO. Dalam melakukan praktik para siswa akan mendapatkan jobsheet 
yang merupakan gambar produk yang harus di kerjakan siswa untuk praktik. 
Jobsheet atau gambar kerja merupakan acuan penting siswa dalam 
melakukan praktik. Tidak berbeda jika berada di Industri, siswa pun juga akan 
dihadapkan dengan gambar kerja ketika akan membuat sebuah produk. Di 
dalam dunia teknik, gambar merupakan alat komunikasi. Untuk itu 
kemampuan dalam membaca gambar kerja sangat di perlukan siswa ketika 
akan praktik agar menghasilkan produk yang sesuai dengan spesifikasi. 
Untuk mengasah kemampuan siswa dalam membaca gambar kerja, 
siswa mendapatkan pelajaran produktif yaitu gambar teknik. Lingkupan 
gambar teknik sangat luas yaitu mengenai ukuran, membaca gambar, 
toleransi, tingkat kehalusan, serta tanda pengerjaan. Dengan materi sebanyak 
itu bertolak belakang dengan alokasi waktu pembelajaran yang sangat 
pendek, yaitu hanya 4 x 45 menit setiap minggunya. Sehingga banyak 
penyampaian materi gambar dan job menggambar yang tidak terselesaikan 
sesuai target. Selain gambar teknik, siswa mendapatkan pelajaran teori 
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mengenai pemakaian mesin agar memudahkan ketika siswa akan praktik. 
Berdasarkan silabus, terdapat lima kompetensi dasar yang harus dikuasai 
siswa dalam melakukan pekerjaan dengan mesin bubut. Teori-teori membubut 
untuk kelas XI yang diberikan guru yaitu analisis keselamatan kerja, 
menentukan keperluan pada pekerjaan, proses membentuk permukaan 
pendakian, pengoperasian mesin bubut, dan periksa komponen sesuai dengan 
spesifikasi. 
Berdasarkan observasi ketika Praktik Pengalaman Lapangan (PPL) 
tahun 2013 di jurusan teknik mesin SMK N 2 Yogyakarta, pemberian teori 
dilakukan di awal sebelum siswa melakukan praktik agar nantinya siswa jelas 
dan langsung dapat praktik membubut. Tidak adanya alokasi waktu tersendiri 
untuk teori, mengakibatkan pemberian teori pun sangat singkat. Kemampuan 
dalam penguasaan teori membubut akan mendukung kerja siswa ketika 
melaksanakan praktik. Untuk menyingkat pemberian teori membubut, guru 
memberikan teori berdasarkan gambar kerja, yaitu berupa langkah-langkah 
sebelum praktik, alat-alat yang digunakan, serta pengetahuan seputar 
pengoperasian mesin bubut. Namun pada kenyataannya, ketika praktik masih 
banyak siswa yang belum memahami gambar kerja. Hal tersebut tentu sangat 
mengganggu keefektifan waktu praktik yang ada, karena siswa harus 
bertanya dulu kepada guru. Karena kurangnya kemampuan dalam membaca 
gambar kerja tersebut, dapat berakibat tidak sesuainya target waktu 
membubut yang telah ditentukan dalam mebuat sebuah produk dengan 
kenyataan siswa ketika sedang praktik.  Selain itu ada juga siswa yang 
mengerjakan tidak sesuai dengan ukuran pada gambar kerja, akibatnya siswa 
harus meminta ukuran baru pada guru pengampu. 
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Untuk menghasilkan produk bubutan yang baik terdapat beberapa 
unsur yang harus diperhatikan, yaitu mengenai tingkat penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja. Bertolak pada 
permasalahan diatas, penulis akan melakukan penelitian dengan judul 
“Hubungan antara penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca 
gambar kerja dengan hasil praktik membubut siswa kelas XI di SMK Negeri 2 
Yogyakarta”. Hasil praktik membubut siswa dapat diwujudkan berupa nilai, 
yang penilaiannya berdasarkan dari beberapa aspek. Baik dari segi ukuran, 
toleransi, waktu pengerjaan, sikap kerja, serta tingkat kekasaran benda. 
B. Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah dijabarkan di atas, dapat 
diidentifikasi beberapa masalah yang ada, yaitu : 
1. Sistem praktik yang digunakan sekarang adalah sistem reguler, yaitu dua 
kali praktik dalam satu minggu, membuat siswa harus bolak-balik ke 
sekolah - BLPT. Siswa menjadi terlambat masuk. 
2. Alokasi waktu untuk praktik sangat singkat yaitu selama 6 x 45 setiap 
pertemuannya, sedangkan kompetensi yang harus dikuasai siswa tetap. 
Sehingga penyelesaian job tidak mencapai target. 
3. Tidak adanya alokasi waktu sendiri pada pelajaran teori membubut untuk 
kelas XI. 
4. Selain waktu praktik yang singkat, alokasi waktu untuk pelajaran 
produktif juga diperpendek, misalnya untuk gambar teknik mesin hanya 
4 x 45 menit dalam satu minggu, padahal materi untuk gambar teknik  
mesin sangat banyak. 
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5. Ketika akan praktik mengerjakan sebuah produk berdasarkan gambar 
kerja/jobsheet, siswa masih banyak yang kurang bisa memahami gambar 
kerja tersebut sehingga waktu praktik tidak efektif karena siswa saling 
bertanya ke sesama teman praktik. 
6. Para siswa masih ada yang belum mengenal nama bagian-bagian dan 
fungsi dari komponen dalam mesin bubut konvensional. 
7. Hasil dari praktik membubut siswa masih belum sesuai dengan spesifikasi 
gambar kerja, terutaman dalam hal ukuran benda. 
8. Fasilitas berupa mesin bubut dengan merk EMCO banyak yang sudah 
tidak layak pakai. Terutama masalah kesimetrisan sumbu putar spindle. 
C. Pembatasan Masalah 
Berdasarkan identifikasi masalah di atas, maka diperlukan pembatasan 
masalah. Hal ini dimaksudkan untuk memperjelas masalah yang akan diteliti 
serta agar lebih fokus dan mendalam. Masalah dalam penelitian ini dibatasi 
pada hubungan penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca 
gambar kerja dengan prestasi praktik membubut. 
D. Perumusan Masalah 
Berdasarkan pada batasan masalah yang telah ditentukan, maka 
permasalahan yang dapat dirumuskan  adalah sebagai berikut : 
1. Bagaimanakah hubungan antara penguasaan teori membubut dengan hasil 
praktik membubut siswa kelas XI jurusan teknik pemesinan SMK N 2 
Yogyakarta? 
2. Bagaimanakah hubungan antara kemampuan membaca gambar kerja 
dengan hasil praktik membubut siswa kelas XI jurusan teknik pemesinan 
SMK N 2 Yogyakarta? 
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3. Bagaimanakah hubungan antara penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut 
siswa kelas XI jurusan teknik pemesinan SMK N 2 Yogyakarta? 
E. Tujuan Penelitian 
Sesuai dengan permasalahan yang telah dipaparkan diatas, tujuan 
peneliti yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Mengetahui bagaimana hubungan antara penguasaan teori membubut 
dengan hasil praktik membubut. 
2. Mengetahui bagaimana hubungan antara kemampuan membaca gambar 
kerja dengan hasil praktik membubut. 
3. Mengetahui bagaimana hubungan antara penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja dengan hasil praktik membubut 
F. Manfaat Penelitian 
Hasil penelitian ini diharapkan bermanfaat untuk berbagai pihak baik 
secara teoritis maupun secara praktik. 
1. Manfaat Teoritis 
a. Sebagai bahan acuan dan bahan pertimbangan bagi pengembangan 
penelitian berikutnya. 
b. Hasil penelitian ini dapat dijadikan referensi ilmiah dan sekaligus 
motivasi untuk meneliti faktor-faktor yang mempengaruhi hasil praktik 
membubut siswa. 
2. Manfaat Praktis 
a. Bagi Pihak Sekolah 
Dapat memberikan sumbangan pemikiran dan informasi yang dapat 
dijadikan bahan pertimbangan untuk mengoptimalkan kemampuan 
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siswa, khususnya dalam upaya menghasilkan lulusan jurusan teknik 
mesin yang berkompeten terutama dalam keahlian membubut. 
b. Bagi Guru 
Dapat memberikan masukan dalam mengelola kelas dan memberikan 
pertimbangan tentang materi-materi tambahan yang diperlukan 
ketika akan melaksanakan kegiatan praktik membubut. 
c. Bagi Peserta Didik 
Dapat berpartisipasi aktif dalam pembelajaran baik secara teori 
maupun praktik sehingga dapat menjadikan siswa yang benar-benar 
kompeten dalam hal membubut. 
d. Bagi Peneliti 
Dapat menambah pengetahuan peneliti mengenai hal yang perlu 
dipersiapkan sebelum siswa melaksanakan praktik membubut agar 
mencapai hasil yang baik. 
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BAB II 
KAJIAN PUSTAKA 
 
A. Kajian Teori 
1. Pendidikan Kejuruan 
Menurut Muniarti dan Nasir Usman (2009: 2), pendidikan kejuruan 
sebagai pendidikan yang memberikan bekal berbagai pengetahuan, 
ketrampilan dan pengalaman kepada peserta didik sehingga mampu 
melakukan pekerjaan tertentu yang dibutuhkan, baik bagi dirinya, bagi dunia 
kerja, maupun bagi pembangunan bangsa. Sedangkan menurut Wardiman 
(1998:33), pendidikan kejuruan adalah pendidikan yang mempersiapkan 
peserta didiknya untuk memasuki lapangan kerja. Berdasarkan beberapa 
definisi tersebut diperoleh kesimpulan bahwa pendidikan kejuruan adalah  
pendidikan yang diselenggarakan pada bidang tertentu guna membekali 
peserta didiknya dengan pengetahuan, keterampilan dan pengalaman 
sehingga peserta didik menjadi terampil dan siap bekerja sesuai dengan 
bidangnya ataupun sebagai bekal untuk melanjutkan ke jenjang yang lebih 
tinggi. 
Undang-Undang Nomor 20 Tahun 2003 pasal 14 membagi jalur 
pendidikan formal menjadi tiga jenjang yaitu pendidikan dasar, pendidikan 
menengah dan pendidikan tinggi. Undang-Undang Nomor 20 Tahun 2003 
pasal 18 ayat 2 menjelaskan bahwa pendidikan menengah terdiri atas 
pendidikan menengah umum dan pendidikan menengah kejuruan. 
Pendidikan Menengah kejuruan ini biasanya berbentuk Sekolah Menengah 
Kejuruan (SMK) dan Madrasah Aliyah Kejuruan (MAK) atau bentuk lain yang 
sederajat. 
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a. Sekolah Menengah Kejuruan 
Peraturan Pemerintah Nomor 17 Tahun 2010 pasal 1 ayat 15 
menyatakan bahwa Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) adalah salah 
satu bentuk satuan pendidikan formal yang menyelenggarakan 
pendidikan kejuruan pada jenjang pendidikan menengah sebagai 
lanjutan dari SMP, MTs, atau bentuk lain yang sederajat atau lanjutan 
dari hasil belajar yang diakui sama atau setara SMP atau Mts.  
Menurut Suwati (2008:46), sekolah kejuruan adalah salah satu 
tingkat satuan pendidikan yang memberikan pembelajaran, khususnya 
menekankan aspek kejuruan yang diharapkan dapat menjadi bekal 
kehidupan di masa depan. Pelaksanaan pendidikan kejuruan pada 
jenjang menengah harus didasarkan pada kebutuhan tenaga kerja, 
sehingga diharapkan pendidikan kejuruan ini secara ideal dapat. 
Sehingga dapat disimpulkan bahwa sekolah menengah kejuruan adalah 
sekolah yang menekankan pembelajaran kejuruan untuk membekali 
peserta didiknya agar siap memasuki dunia kerja. Karakteristik 
pendidikan kejuruan menurut Djohar (2007:1295) yaitu: 
1) Pendidikan kejuruan adalah pendidikan yang bersifat menyiapkan 
tenaga kerja, sehingga dalam proses pembelajarannya tertuju pada 
lulusan yang dibutuhkan oleh pasar kerja. 
2) Justifikasi pendidikan kejuruan adalah kebutuhan tenaga kerja di 
industri. 
3) Pengalaman belajar yang diberikan di pendidikan kejuruan berupa 
domain afektif, kognitif dan prikomotorik yang dapat diaplikasikan di 
dunia kerja.  
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4) Bengkel kerja merupakan kelengkapan utama dalam pendidikan 
kejuruan untuk memberikan pembelajaran seperti situasi di dunia 
kerja.  
5) Keberhasilan pendidikan kejuruan dinilai dari dua aspek yaitu 
keberhasilan siswa di kelas dan keberhasilan siswa di dunia kerja 
setelah lulus dari jenjang pendidikan. 
Sesuai dengan Peraturan Pemerintah Nomor 17 Tahun 2010 Pasal 
76 ayat 2 bahwa pendidikan menengah kejuruan memiliki fungsi: 
1) Meningkatkan, menghayati dan mengamalkan nilai-nilai keimanan, 
akhlak mulia dan kepribadian luhur. 
2)  Meningkatkan, menghayati dan mengamalkan nilai-nilai 
kebangsaan dan cinta tanah air. 
3) Membekali peserta didik dengan kemampuan ilmu pengetahuan dan 
teknologi serta kecakapan kejuruan para profesi sesuai dengan 
kebutuhan masyarakat. 
4) Meningkatkan kepekaan dan kemampuan mengapresiasikan serta 
mengekspresikan keindahan, kehalusan dan harmoni. 
5) Menyalurkan bakat dan kemampuan di bidang olahraga, baik untuk 
kesehatan dan kebugaran jasmani maupun prestasi 
6) Meningkatkan kesiapan fisik dan mental untuk mandiri di 
masyarakat dan/atau melanjutkan pendidikan ke jenjang pendidikan 
tinggi. 
b. Kurikulum SMK 
SMK menyelenggarakan pendidikan dan pelatihan (diklat) 
berbagai program pendidikan yang disesuaikan dengan kebutuhan 
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lapangan kerja. Program pendidikan di SMK sesuai dengan spektrum 
keahlian Pendidikan Menengah Kejuruan berdasarkan Keputusan 
Direktur Jenderal Manajemen Pendidikan Dasar dan Menengah Nomor 
251/C/KEP/MN/2008, di kelompokkan ke dalam enam bidang studi 
keahlian yaitu: 1) teknologi dan rekayasa; 2) teknologi informasi dan 
komunikasi; 3) kesehatan; 4) seni, kerajinan, dan pariwisata; 5) 
agribisnis dan agroteknologi; dan 6) bisnis dan manajemen. Masing-
masing bidang studi keahlian memiliki program studi keahlian, dan 
masing-masing program studi keahlian memiliki kompetensi keahlian. 
Merujuk kepada naskah kurikulum SMK edisi 2006, kurikulum SMK 
dirancang menggunakan pendekatan: 1) akademik; 2) kecakapan hidup 
(life skills); 3) pendekatan kurikulum berbasis kompetensi (competency-
based curriculum); 4) pendekatan kurikulum berbasis luas dan 
mendasar (broad-based curriculum); dan 5) pendekatan kurikulum 
berbasis produksi (production-based curriculum). Harapannya adalah: 1) 
lulusan SMK mampu bekerja secara mandiri (wiraswasta) maupun 
mengisi lowongan pekerjaan yang ada; 2) keahlian lulusan SMK sesuai 
dengan tuntutan dunia kerja; dan 3) lulusan SMK mampu 
mengakomodasi dan mengantisipasi perkembangan ilmu pengetahuan 
dan teknologi. 
c. Kompetensi Kejuruan 
Menurut Soeharto (1988:39), pendidikan kejuruan merupakan 
pendidikan yang mempersiapkan memasuki dunia kerja, sehingga 
kompetensi kompetensi yang ada dalam pendidikan kejuruan mengacu 
kepada dunia kerja begitu juga dengan materi-materi yang ada di 
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dalamnya. Sebagai contoh dari kompetensi membubut, maka siswa 
harus mempunyai ketrampilan dalam mengoperasikan mesin bubut, 
harus mampu membaca gambar kerja, dan memiliki pengetahuan 
mengenai ilmu bahan. 
Menurut Helmut Nolker (1983:27), untuk memenuhi kompetensi 
pendidikan kejuruan harus memungkinkan pelajar menangani tugas-
tugas yang khas dengan bidang kejuruannya, begitu pula 
menanggulangi persoalan-persoalan dalam kenyataan bidang 
profesinya. Kegiatan belajar yang harus ada dalam pendidikan kejuruan 
yaitu kerja praktik dalam bentuk kursus yang sistematik guna melatih 
keterampilan, pengetahuan teori yang diperoleh dari pengajaran yang 
sistematik atau eksperimen, dan kegiatan belajar yang memberikan 
pengalaman dan perjumpaan melalui kunjungan industri. Dari beberapa 
penjelasan di atas, maka dapat ditarik kesimpulan bahwa kompetensi 
kejuruan merupakan kompetensi yang mengacu kepada dunia kerja 
yang nyata, sehingga seluruh standar kompetensi yang ada dalam 
pembelajaran pendidikan kejuruan mengacu kepada dunia kerja, karena 
sesuai dengan tujuan pendidikan kejuruan yaitu menyiapkan lulusan 
yang siap kerja. 
Salah satu jurusan pada bidang studi teknologi dan rekayasa 
adalah jurusan pemesinan. Dalam jurusan pemesianan, pada mata 
pelajaran melakukan pekerjaan dengan mesin bubut untuk kelas XI ada 
lima kompetensi dasar yang harus dikuasai siswa yaitu: 1) Analisis 
keselamatan kerja; 2) Menentukan keperluan pada pekerjaan; 3) Proses 
membentuk permukaan pendakian; 4) Mengoperasikan mesin bubut; 5) 
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Memeriksa komponen sesuai dengan spesifikasi. Sedangkan pada 
kompetensi membaca gambar teknik ada tiga kompetensi, yaitu: 1) 
Mendeskripsikan gambar teknik; 2) Memilih gambar teknik yang benar; 
dan 3) Membaca gambar teknik. 
d. Pembelajaran Praktik 
Raiser & Gagne (dalam Made Wena, 2013: 100) menyatakan 
bahwa keterampilan kerja hanya dapat diajarkan dengan baik apabila 
mereka dilatih secara langsung dengan peralatan sebenarnya. Kegiatan 
praktik dilaksanakan sesuai dengan konsentrasi keahlian yang ada. 
Pembelajaran praktik ini bertujuan membimbing peserta didik agar 
memperoleh ketrampilan secara terarah dan sistematis. Pembelajaran 
praktik sebisa mungkin harus diselenggarakan menyerupai dengan 
keadaan dan kondisi di dunia kerja atau usaha. Menurut Starr, dkk 
(1982) (dalam Made Wena, 2013: 100), pembelajaran dan pelatihan 
praktik memegang peranan kunci untuk membekali lulusanya agar 
mampu beradaptasi dengan lapangan kerja. Kondisi tersebut akan 
memberikan banyak pengalaman kepada peserta didik sehingga mereka 
mempunyai pengalaman dan kesiapan dalam bekerja nantinya. 
Pembelajaran praktik ini harus dapat memfasilitasi peserta didik 
untuk memperoleh ketrampilan yang diinginkan. Ketrampilan ini 
nantinya akan mengantarkan peserta didik memperoleh pekerjaan di 
dunia kerja. Nolker & Schoenfeldt (1983:28) hal yang paling penting 
dalam pengajaran praktik di bengkel dan di laboratorium adalah 
penguasaan ketrampilan praktis, serta pengetahuan dan perilaku yang 
bertalian langsung dengan ketrampilan tersebut. Dengan ketrampilan 
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tersebut siswa akan mampu mengatasi dan menyelesaikan 
permasalahan yang ada terkait dengan bidang keahlian yang sesuai 
dengan keahlianya. 
Peserta didik yang menempuh pendidikan di SMK harus 
mempunyai kompetensi sesuai dengan bidang keahliannya. Hal ini 
sesuai dengan yang di utarakan oleh Nolker & Schoenfeldt (1983: 27) 
yaitu pengajaran yang berlangsung dalam lingkup pendidikan kejuruan 
harus memungkinkan pelajar menangani tugas-tugas yang khas untuk 
bidang kejuruannya, begitu pula menanggulangi persoalan-persoalan 
dalam kenyataan bidang profesi. Untuk dapat menyelesaikan berbagai 
persoalan pembelajaran di SMK dibedakan menjadi tiga jenis (Nolker & 
Schoenfeldt, 1983: 27), yaitu: 
1) Kerja Praktik 
Dalam bentuk-bentuk kursus yang sistematik guna memperoleh 
serta melatih ketrampilan, atau dalam bentuk proyek kerja atau praktik 
industrial. 
2) Pengetahuan Teori 
Diperoleh melalui pengajaran sistematik, eksperimen, 
pengamatan, widyawisata, soal-jawab, diskusi. 
3) Pengalaman dan perjumpaan 
Melalui perayaan (pesta), darmawisata, identifikasi serta 
konfrontasi dengan tokoh-tokoh teladan, pengalaman kesetiakawanan 
kelompok. 
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Salah satu jurusan yang ada di SMK adalah jurusan pemesinan. 
Pembelajaran yang ada dalam praktik pemesinan antara lain yaitu 
praktik bubut. Lebih lanjut Hamzah Uno (2012: 200) menyebutkan 
bahwa praktik pemesinan dalam istilah sekolah menengah kejuruan 
teknik dimaksudkan sebagai latihan atau kegiatan pembelajaran yang 
dilakukan siswa dalam memperoleh ketrampilan di bidang pemesinan, 
seperti membubut, mengefrais, menyekrap dan menggerinda.  
2. Penguasaan Teori Membubut 
Penguasaan adalah proses, cara, perbuatan menguasai atau 
menguasakan, pemahaman atau kesanggupan untuk menggunakan 
pengetahuan, kepandaian. Kata penguasaan juga dapat diartikan 
kemampuan seseorang dalam sesuatu hal (KBBI, 2003: 604). Nurgiyantoro 
(2001: 162) menyatakan bahwa penguasaan merupakan kemampuan 
seseorang yang dapat diwujudkan baik dari teori maupun praktik. Seseorang 
dapat dikatakan menguasai sesuatu apabila orang tersebut mengerti dan 
memahami materi atau konsep tersebut sehingga dapat menerapkannya 
pada situasi atau konsep baru. Dari kedua pengertian tersebut dapat 
disimpulkan bahwa penguasaan adalah kemampuan seseorang dalam 
memahami materi atau konsep yang dapat diwujudkan baik teori maupun 
praktik. 
Sutaryadi (1990), menyatakan teori adalah seperangkat yang saling 
terkait antara konsep-konsep, asumsi-asumsi, dan generalisasi yang 
mendiskripsikan dan menjelaskan perilaku dalam organisasi pendidikan 
secara sistematis. Menurut Kamus Besar Bahasa Indonesia, teori adalah: 1) 
Pendapat yang didasarkan pada penelitian dan penemuan, didukung oleh 
19 
 
data dan argumentasi; 2) Penyelidikan eksperimental yg mampu 
menghasilkan fakta berdasarkan ilmu pasti, logika, metodologi, 
argumentasi; 3) Asas dan hukum umum yg menjadi dasar suatu kesenian 
atau ilmu pengetahuan. Dari pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa 
penguasaan teori membubut adalah kemampuan siawa dalam memahami 
materi atau konsep pada proses kerja menggunakan mesin bubut. 
Pada jurusan pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta, khususnya kelas XI 
masih menggunakan Kurikulum Tingkat Satuan Pendidikan (KTSP) dalam 
proses pembelajaran praktik membubut. Pembelajaran praktik pemesinan 
siswa kelas XI dilaksanakan dua kali dalam seminggu dengan waktu dalam 
satu kali pertemuannya yaitu 6 x 45 menit. Sedangkan kompetensi yang 
harus dikuasai siswa dalam praktik membubut adalah: 1) membubut lurus, 
2) membubut bertingkat, 3) membubut tirus dan kartel, 4) membuat alur 
dan ulir, serta 5) membubut dalam. Mata diklat praktik bubut ini mempunyai 
Kriteria Ketuntasan Minimal (KKM) 76 sehingga siswa harus mencapai nilai 
minimal 76 agar dapat lulus. 
a. Pengertian Membubut 
Mesin bubut (turning machine) adalah suatu mesin perkakas yang 
dalam proses kerjanya bergerak memutar benda kerja dan 
menggunakan mata potong pahat (tools) sebagai alat untuk menyayat 
benda kerja tersebut. Bagian utama mesin bubut terdiri dari kepala 
tetap (spindle), kepala lepas (tail stock), meja mesin (bed) dan eretan 
(carriage). Menurut widarto (2008:114) proses bubut adalah proses 
pemesinan untuk menghasilkan bagian-bagian mesin berbentuk silindris 
yang dikerjakan dengan menggunakan mesin bubut. Prinsip 
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pembubutan yaitu benda kerja terlebih dahulu dipasang pada pencekam 
(chuck) yang terpasang pada spindel mesin, kemudian spindel dan 
benda kerja berputar dengan kecepatan putar sesuai dengan 
perhitungan. 
Dalam proses ini pahat potong dipasang pada dudukan pahat 
dengan memposisikan ujungnya harus sama tinggi dengan pusat benda 
kerja (center). Dalam proses bubut, benda kerja silindris dihasilkan dari 
kombinasi gerak pahat dan benda kerja. Benda kerja berputar dan pahat 
potong didorong ke dalam permukaan benda kerja dengan bergerak 
melintang oleh pergeseran carriage pada dudukan mesin. Proses ini 
diulang beberapa kali sampai mendapatkan diameter yang diinginkan 
(Rochim, 1993). 
b. Pahat Bubut 
Setiap urutan/langkah proses pemesinan memerlukan pahat 
dengan bentuk khusus dan setiap jenis mesin mungkin memerlukan 
pahat yang berbeda (Tufiq Rochim, 1993). 
 
Gambar 1. Macam-macam pahat bubut 
Pahat bubut banyak macamnya, seperti terlihat pada gambar 1. 
Keterangan daripahat bubut tersebut yaitu: a) pahat kiri, b) pahat 
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potong, c) pahat kanan, d) pahat rata, e) pahat radius, f) pahat alur, g) 
pahat ulir, h) pahat muka, dan i) pahat kasar. 
Pahat yang baik harus memiliki sifat-sifat tertentu, sehingga 
nantinya dapat menghasilkan produk yang berkualitas baik dan 
ekonomis. Kekerasan dan kekuatan dari pahat harus tetap ada pada 
temperatur tinggi, sifat ini dinamakan Hot Hardness. Ketangguhan 
(Toughness) dari pahat diperlukan, sehingga pahat tidak akan pecah 
atau retak terutama pada saat melakukan pemotongan dengan beban 
kejut. Ketahanan aus sangat dibutuhkan yaitu ketahanan pahat 
melakukan pemotongan tanda terjadi keausan yang cepat. 
Menurut Taufiq Rochim (1993:141), Material pahat secara 
berurutan mulai dari yang paling lunak tetapi ulet sampai dengan yang 
paling keras tetapi getas, yaitu: 
1. Baja karbon (High Carbon Steels; Carbon Toll Steels; CTS), 
2. HSS (High Speed Steels; Tool Steels), 
3. Paduan Cor Nonferro (Cast Noferro Alloys; Cast Carbides), 
4. Karbida ( Cemented; Hardmetals), 
5. Keramik (Ceramics), 
6. CBN (Cubic Boron Nitrided), dan 
7. Intan (Sintered Diamonds & Natural Diamonds) 
Penyetelan ujung mata sayat semua pahat yang akan digunakan 
yakni setinggi sumbu utama mesin bubut atau setinggi senter 
spindle. 
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dn 
1000 
c. Paremeter Proses Bubut 
Tiga parameter utama pada setiap proses bubut adalah kecepatan 
putar spindel (speed), gerak makan (feed) dan kedalaman potong  
(depth  of cut).  Faktor yang lain seperti bahan benda kerja dan jenis 
pahat sebenarnya juga memiliki pengaruh yang cukup besar, tetapi tiga  
parameter di atas adalah bagian yang bisa diatur  oleh operator 
langsung pada mesin bubut (Widarto, 2008 : 145). 
1) Kecepatan Putaran (n) 
Kecepatan putar (speed), selalu dihubungkan dengan sumbu 
utama (spindel)  dan  benda  kerja.  Kecepatan  putar dinotasikan  
sebagai putaran per menit (revolutions per minute, rpm) Faktor 
penentu untuk penghitungan kecepatan putaran mesin adalah 
kecepatan potong bahan yang akan dibubut (Vc) dan diameter 
bahan (d). Secara sederhana kecepatan potong dapat digambarkan 
sebagai keliling benda kerja dikalikan dengan kecepatan putar atau: 
V =    (Tufiq Rochim, 1993 : 14) 
 
Dimana : 
V = kecepatan potong (m/menit) 
d = diameter benda kerja (mm) 
n = putaran benda kerja (putaran/menit) 
 
Kecepatan putaran mesin (n) adalah kecepatan potong Bahan 
(Vc) dibagi dengan keliling bahan tersebut. 
Jadi,      n   = 
Standar penulisan satuan Vc untuk metrik dalam m/menit 
(=m/men) dan satuan imperialnya dalam ft/min ( feet / minute), 
 
  Vc . 
  d  
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Untuk satuan metrik  : 
n   =    
   
n   =       put/men 
 
Catatan : Satuan put/men atau putaran/menit sering diganti 
dengan  RPM (= Revolution Per Minute). Selain kecepatan potong 
ditentukan oleh diameter benda kerja  dan faktor bahan benda 
kerja, juga faktor bahan pahat sangat menentukan harga kecepatan  
potong. 
2) Gerak makan 
Kecepatan pemakanan ditentukan dengan memper-
timbangkan beberapa faktor seperti kekerasan bahan, kedalaman 
penyayatan, sudut-sudut sayat alat potong, bahan alat potong, 
ketajaman alat potong, juga kesiapan mesin yang akan dipakai. 
Kesiapan mesin ini dapat diartikan juga seberapa mampu mesin 
tersebut dapat mendukung tercapainya kecepatan pemakanan yang 
optimal. 
Gerak makan, f (feed), adalah jarak yang ditempuh oleh pahat 
setiap benda kerja berputar satu kali, sehingga satuan f adalah 
mm/putaran. Ada beberapa faktor untuk menentukan gerakan 
makan yaitu berdasarkan kekuatan mesin bubut, material benda 
kerja, material pahat, dan terutama kehalusan permukaan yang 
diinginkan. Pada mesin bubut, sudah dipasang tabel kecepatan 
pemakanan atau lebih tepatnya disebut besar pemakanan dalam 
 Vc (m.men)   
     d (mm) 
 
Vc (m/men)  x 1000 
  d (mm) 
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satuan mm/putaran. Jadi, misalnyaa pada mesin itu disetel besar 
pemakan 0,2 artinya pahat akan bergeser 0,2 mm jika benda kerja 
berputar 1 kali putaran.  
3) Kedalaman potong 
Kedalaman potong, a (Depth of cut), adalah tebal bagian 
benda kerja yang dibuang dari benda kerja, atau jarak antara 
permukaan yang dipotong terhadap permukaan yang belum 
terpotong. Ketika pahat memotong sedalam a, maka diameter 
benda kerja akan berkurang 2a, karena bagian permukaan benda 
kerja yang dipotong ada dua sisi, akibat dari benda kerja yang 
berputar (Widarto, 2008 : 146). 
 
Gambar 2. Gerak makan (f) dan kedalaman potong (a) 
(Widarto, 2008 : 146) 
 
d. Aspek Keselamatan Kerja Pada Mesin Bubut 
Selalu ada resiko kegagalan (risk of failure) pada setiap 
proses/aktivi-tas pekerjaan. Dan saat kecelakaan kerja (work accident) 
terjadi, seberapa pun kecilnya, akan mengakibatkan efek kerugian 
(loss). Karena itu sedapat mungkin dan sedini mungkin, 
kecelakaan/potensi kecelakaan kerja harus dicegah/dihilangkan, atau 
setidak-tidaknya  dikurangi  dampaknya (Widarto, 2008 : 51). 
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Keselamatan kerja merupakan upaya untuk mencegah terjadinya  
kecelakaan kerja dan menjamin proses produksi/praktik agar 
berlangsung secara aman, efisien dan produktif. Prosedur Keselaman  
Kerja  banyak  diterapkan  dalam industri  maupun sekolah, dan bisanya 
bersifat. Mesin-mesin modern sudah dilengkapi pelindung dan dirancang 
untuk melindungi keselamatan operator, serta menjamin semua  
perlengkapan dalam proses pengerjaan menjadi aman. Tidak hanya 
berasal dari mesin, unsur kelalaian manusia juga merupakan faktor yang 
banyak mempengaruhi terjadinya kecelakaan kerja. 
Dalam kegiatan praktik di bengkel, keselamatan kerja merupakan 
hal utama yang mendapat perhatian serius dari pengelola. Oleh karena 
itu sebelum melaksanakan praktik, siswa harus mampu mengidentifikasi 
keselamatan kerja antara lain: keselamatan operator, keselamatan 
mesin, keselamatan alat-alat pendukung (pahat, alat ukur), dan 
keselamatan benda kerja. Keempat hal tersebut adalah urutan 
keselamatan kerja yang harus benar-benar diperhatikan sebelum 
bekerja/prkatik. 
Untuk menjamin keselamatan operator, maka operator harus 
menggunakan peralatan kerja seperti pakaian kerja, sepatu safety, 
kacamata, masker, dan baju kerja. Sedangkan untuk menjaga 
keselamatan mesin, hal-hal yang harus diperhatikan adalah putaran 
mesin, kecepatan penyayatan (Vc), kedalaman penyayatan, serta jenis 
pahat yang digunakan. Keempat hal tersebut merupakan faktor-faktor 
yang dapat menyebabkan kerusakan mesin jika tidak diperhatikan. 
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e. Membubut Lurus 
Proses membubut lurus adalah menyayat benda kerja dengan 
gerak pahat sejajar dengan sumbu benda kerja. Perencanaan proses 
penyayatan benda kerja dilakukan dengan cara menentukan arah 
gerakan pahat, kemudian menghitung elemen dasar proses bubut sesuai 
dengan rumus. 
f. Membubut Tirus 
Benda kerja berbentuk tirus (taper) dihasilkan pada proses bubut 
apabila gerakan pahat membentuk sudut tertentu terhadap sumbu 
benda kerja. Menurut Widarto (2008:165-167), Cara membuat benda 
tirus ada beberapa macam: 
1) Dengan memiringkan eretan atas pada sudut tertentu, gerakan 
pahat (pemakanan) dilakukan secara manual (memutar handle 
eretan atas).  
2) Dengan alat bantu tirus (taper attachment), pembuatan tirus 
dengan alat ini adalah untuk benda yang memiliki sudut tirus relatif 
kecil (sudut sampai dengan ±9°). 
3) Dengan menggeser kepala lepas (tail stock), dengan cara ini proses 
pembubutan tirus dilakukan sama dengan proses membubut lurus 
dengan bantuan dua senter. Benda kerja tirus terbentuk karena 
sumbu kepala lepas tidak sejajar dengan sumbu kepala tetap. 
g. Membubut Ulir 
Pembuatan ulir segitiga bisa dilakukan pada mesin bubut 
konvensional. Ulir tersebut dapat berupa ulir tunggal atau ulir ganda. 
Besar sudut pahat ulir yang digunakan untuk ulir metris adalah 60°, 
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sedangkan untuk ulir Whitwoth sudut ulir 55°. Identifikasi ulir biasanya 
ditentukan berdasarkan diameter mayor dan kisar ulir (Widarto, 2008). 
Selain ulir segi tiga, pada Mesin Bubut bisa juga dibuat ulir segi 
empat. Ulir segi empat ini biasanya digunakan untuk ulir daya. Dimensi 
utama dari ulir segi empat pada dasarnya sama dengan ulir segi tiga 
yaitu: diameter mayor, diameter minor, kisar (pitch), dan sudut helix. 
Pahat yang digunakan untuk membuat ulir segi empat adalah pahat 
yang dibentuk (diasah) menyesuaikan bentuk alur ulir segi empat 
dengan pertimbangan sudut helix ulir. 
h. Memahami Instruksi Kerja 
Pekerjaan yang akan dilakukan akan terkait dengan apa  yang 
akan dibuat, kapan waktu pengerjaan, bagaimana, dan siapa yang akan 
mengerjakannya. Orang yang akan mengerjakan sesuatu perlu 
memahami beberapa instruksi kerja yang   menyangkut : 
1) Apa  yang  akan  dibuat, apa pula tujuan dan fungsinya 
2) Berapa jumlahnya 
3) Berapa lama barang tersebut harus selesai dikerjakan 
4) Peralatan apa saja yang harus disiapkan untuk mengerjakannya 
5) Bagaimana urutan serta  langkah- langkah  pekerjaannya 
6) Dan informasi lainnya  yang  perlu diketahui praktikan 
7) Instruksi kerja ini akan lebih lengkap apabila dikonsultasikan atau 
ditanyakan guru 
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3. Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
Gambar Teknik merupakan alat komunikasi orang teknik, atau 
merupakan bahasa orang-orang teknik. Penerusan informasi adalah fungsi 
yang penting untuk bahasa maupun gambar. Gambar bagaimanapun juga 
adalah ”bahasa teknik”, oleh karena itu diharapkan gambar harus 
meneruskan keterangan-keterangan secara tepat dan obyektif. Dalam hal 
bahasa, kalimat pendek dan ringkasan harus mencakup keterangan-
keterangan dan pikiran-pikiran yang melimpah (G.Takeshi Sato, 2000 : 1). 
Dari pernyataan diatas dapat disimpulkan bahwa kemampuan 
membaca gambar kerja adalah suatu taraf tinggi rendahnya tingkat 
seseorang dapat mengerti apa yang ada dalam gambar teknik, dan seberapa 
tingkat seseorang dapat menjelaskan gambar teknik dengan berbagai sisi 
dan bahasanya sendiri serta dapat mengaplikasikan dalam bentuk/produk 
nyata. 
Gambar teknik yang diberikan di jenjenag SMK merupakan mata 
pelajaran yang bertujuan agar siswa mampu membuat gambar dan 
membaca gambar teknik dengan baik dan benar. Di SMK N 2 Yogayakarta 
mata pelajaran gambar teknik yang diberikan pada siswa jurusan teknik 
pemesinan dibagi menjadi dua tahap, tahap yang pertama adalah gambar 
teknik dasar yang diberikan saat kelas X, mempelajari mengenai dasar-dasar 
dari gambar teknik meliputi kertas gambar, alat gambar, membuat garis, 
proyeksi, dan lain-lain. Tahap yang kedua yaitu gambar teknik lanjut 
diberikan pada kelas XI menggunakan kurikulum KTSP, dengan waktu 
pembelajaran dua kali dalam satu minggu, setiap pertemuannya 4 x 45 
menit. Kompetensi yang harus dikuasai siswa pada mata pelajaran gambar 
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teknik kelas XI yaitu: 1) gambar proyeksi, 2) gambar potongan, 3) 
penunjukan ukuran, 4) toleransi, 5) suaian, dan 6) tanda pengerjaan. 
a. Gambar Teknik 
Sato dan Hartanto (2003) menyatakan berdasarkan 
penggunaannya gambar dapat dibagi dalam dua kelompok besar. 
Pertama gambar seni, yaitu bentuk gambar dua dimensi yang 
pembuatannya didasari oleh nilai-nilai estetika atau keindahan, yang 
mengekspresikan dengan ide-ide yang abstrak. Kedua gambar teknik, 
yaitu gambar dua dimensi yang pembuatannya didasarkan atas ide-ide 
atau gagasan-gagasan dari  perencanaan suatu benda/konstruksi 
mesin sesuai dengan peraturan-peraturan dan tata cara yang telah 
disepakati para ahli gambar  teknik  (standar ISO). 
Sejalan dengan  hal  tersebut Purwanto (2001), menjelaskan 
bahwa gambar teknik adalah gambar yang dibuat dengan meggunakan 
cara-cara, ketentuan-ketentuan dan aturan-aturan yang telah 
disepakati oleh para ahli teknik. Sesuai dengan kebutuhannya gambar 
teknik mempunyai peranan penting dalam mewujudkan ide-ide atau 
gagasan-gagasan sebagai ungkapan daya cipta ataupun benda kerja 
yang dihasil dengan mempergunakan mesin bubut yang bermanfaat 
bagi kebutuhan manusia dan  kebutuhan industri. Benda kerja yang 
sederhana tentunya dapat digambar dengan cara dan metode yang 
sederhana pula. Akan tetapi bila kita hendak menggambar kontstruksi 
mesin, hal ini membutuhkan penjelasan yang tepat, jelas dan akurat 
agar tidak terjadi kesalahan dalam proses pembuatannya sebab pada 
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umumnya perencana/perancang benda kerja adalah orang yang 
berbeda dengan pembuatannya. 
Keterangan-keterangan dalam gambar yang tidak dapat 
dinyatakan dalam bahasa harus diberikan secukupnya sebagai 
lambang-lambang. Oleh karena itu berapa banyak dan berapa tinggi 
mutu keterangan yang diberikan dalam gambar tergantung dari bakat 
perancang gambar (design drafter). Sebagai juru gambar, sangat 
penting untuk memberikan gambar yang ”tepat” dengan 
mempertinbangkan pembacanya (G.Takeshi Sato, 2000:1). 
Fungsi Gambar teknik menurut Takeshi Sato (1999: 1-3), Tugas  
gambar digolongan menjadi tiga, yaitu: 
1) Penyampaian informasi 
Gambar mempunyai tugas meneruskan maksud dari perancang 
dengan tepat kepada orang-orang yang bersangkutan, yaitu kepada 
bagian perencanaan, proses pembuatan, pemeriksaan, perakitan, dan 
sebagainya. 
2) Pengawetan, penyimpanan dan penggunaan keterangan 
Gambar merupakan data teknis yang sangat rapuh, dimana 
teknologi dari suatu perusahaan dipadatkan dan dikumpulkan, oleh 
karena itu gambar bukan hanya diawetkan untuk mensuplai bagian-
bagian produk untuk perbaikan (reparasi) atau diperbaiki. Gambar-
gambar ini diperlukan juga untuk disimpan dan dipergunakan sebagai 
bahan informasi untuk rencana-rencana baru di kemudian hari, maka 
diperlukan cara-cara penyimpanan kodifikasi nomor urut gambar dan 
sebagainya.  
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3) Cara-cara pemikiran dalam penyiapan informasi. 
Dalam perencanaan, konsep abstrak yang melintas dalam pikiran 
diwujudkan dalam bentuk gambar melalui proses. Pertama konsep 
dianalisa dan disintesa dengan gambar. Kemudian gambarnya diteliti 
dan dievaluasi. Poses ini diulang-ulang sehingga dapat dihasilkan 
gambar-gambar yang sempurna. 
b. Gambar Potongan 
Untuk memberikan informasi yang lengkap dan gambar yang 
berongga atau berlubang perlu menampilkan gambar dengan teknik 
menggambar yang tepat. Kadang-kadang gambar tampak lebih rumit 
karena adanya garis-garis gambar yang tidak kelihatan. Oleh karena 
itu garis-garis gores yang akan menimbulkan salah pengertian (salah 
informasi) perlu dihindari, yaitu dengan menunjukkan ambar 
potongan/irisan (Widarto, 2008). 
Fungsi gambar potongan/irisan yaitu Gambar potongan atau 
irisan fungsinya untuk menjelaskan bagian-bagian gambar benda yang 
tidak kelihatan, rnisalnya dari benda yang dibor (baik yang dibor 
tembus maupun dibor tidak tembus) lubanglubang pada flens atau 
pipa-pipa, rongga-rongga pada rumah katup, dan rongga-rongga pada 
blok mesin. Bentuk rongga tersebut perlu dilengkapi dengan 
penjelasan gambar potongan agar dapat memberikan ukuran atau 
informasi yang jelas dan tegas, sehingga terhindar dan kesalah 
pahaman membaca gambar. 
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c. Toleransi dan Suaian 
Oleh karena ketidak telitian pada proses pembuatan yang tidak 
dapat dihindari, suatu alat tidak dapat dibuat setepat ukuran yang 
diminta. Agar supaya persyaratannya dapat dipenuhi, ukuran yang 
sebenarnya yang diukur pada benda boleh terletak diantara dua batas 
ukuran yang diizinkan. Perbedaan dua batas ukuran tersebut disebut 
toleransi (Sato, 1999). 
Huruf toleransi menunjukkan kedudukan daerah-daerah toleransi 
terhadap garis dasar. Untuk toleransi lubang digunakan huruf besar, 
sedangkan untuk poros digunakan huruf kecil. Untuk menghindari 
kekeliruan dalam membaca antara huruf dan angka maka ada 
beberapa huruf yang dihilangkan, yaitu huruf I, L, O, Q, dan W. 
 
(Sumber: G. Takhesi Sato, 1999) 
 
Gambar 3. Definisi istilah mengenai toleransi 
Dua benda yang berhubungan mempunyai ukuran-ukuran yang 
berbeda sebelum dirakit. Perbedaan ukuran yang diizinkan           
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untuk suatu pemakaian tertentu dari pasangan ini, disebut suaian. 
Terdapat tiga jenis suaian, yaitu: 
1) Suaian longgar (Clearance fits), 
2) Suaian transisi (Transition fits), 
3) Suaian paksa (Interfereance fits) 
d. Tanda Pengerjaan 
Menurut Takhesi Sato (1999:187), Spesifikasi konfigurasi 
permukaan harus ditempatkan pada lambang seperti gambar berikut: 
 
 
Gambar 4. Posisi keterangan-keterangan permukaan pada lambang 
 
4. Prestasi Belajar 
a. Prestasi Praktik Membubut 
Kegiatan  belajar  tidak  dapat  dipisahkan  dengan  prestasi  
belajar,  kegiatan belajar merupakan  proses dan prestasi belajar 
merupakan hasil belajar. Dalam proses pendidikan prestasi dapat  
diartikan  sebagai hasil dari proses belajar mengajar yakni, penguasaan, 
perubahan emosional, atau perubahan tingkah laku yang dapat diukur 
dengan tes tertentu (Abdullah, 2008). Prestasi menurut Kamus Besar 
Bahasa Indonesia (2005 : 895) berarti: 
Keterangan: 
a = Nilai kekasaran Ra dalam mikrometer 
b = Cara produksi, pengerjaan atau pelapisan 
c = Panjang contoh 
d = Arah bekas pengerjaan 
e = Kelonggaran pemesinan 
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1) Penguasaan pengetahuan atau keterampilan yang dikembangkan 
oleh mata pelajaran, lazimnya ditunjukkan dengan nilai tes atau 
angka nilai yang diberikan guru, 
2) Kemampuan yang sungguh-sungguh ada atau dapat diamati (actual 
ability) dan yang dapat diukur langsung dengan tes tertentu. 
Sedangkan menurut (Ilyas, 2008), Prestasi belajar adalah hasil 
maksimum yang dicapai oleh seseorang setelah melakukan kegiatan 
belajar yang diberikan berdasarkan atas pengukuran tertentu. Jadi 
prestasi adalah usaha maksimum siswa selama masa tertentu melakukan 
kegiatan yang diberikan berdasarkan pengukuran tertentu. Menurut 
pendapat Nana Sudjana (2005 : 22), prestasi belajar  terdiri dari 3 ranah 
yaitu: 
1) Ranah kognitif, berkenaan dengan hasil belajar intelektual yang  
terdiri dari enam aspek yakni pengetahuan atau ingatan, 
pemahaman, aplikasi, analisis, sintesis, dan evaluasi. 
2) Ranah afektif, berkenaan dengan sikap nilai  yang  terdiri dari  lima  
aspek, yaitu penerimaan, jawaban dan reaksi, penilaian,   organisasi, 
internalisasi. Pengukuran ranah efektif tidak dapat  dilakukan setiap 
saat karena  perubahan tingkah laku siswa dapat berubah sewaktu-
waktu. 
3) Ranah Psikomotorik, berkenaan dengan  hasil   belajar keterampilan 
dan kemampuan bertindak. Pengukuran ranah psokomotorik  
dilakukan  terhadap  hasil-hasil  belajar  yang berupa penampilan. 
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Dengan demikian prestasi belajar  siswa dapat diukur berdasarkan 
tiga ranah yaitu ranah kognitif, efektif dan psikomotorik. Menurut  
pendapat  Hutabarat (1995: 11-12), hasil belajar dibagi menjadi empat 
golongan yaitu: 
1) Pengetahuan, yaitu dalam bentuk bahan informasi, fakta, gagasan, 
keyakinan, prosedur, hukum, kaidah, standar, dan konsep lainya. 
2) Kemampuan, yaitu dalam bentuk kemampuan untuk menganalisis,      
mereproduksi, mencipta, mengatur, merangkum, membuat 
generalisasi,  berfikir  rasional  dan menyesuaikan. 
3) Kebiasaaan dan keterampilan, yaitu dalam bentuk kebiasaan perilaku  
dan  keterampilan  dalam  menggunakan semua kemampuan. 
4) Sikap, yaitu  dalam  bentuk  apresiasi,  minat,  pertimbangan dan 
selera 
Jadi, dapat disimpulkan bahwa prestasi belajar adalah hasil usaha 
siswa  yang dapat dicapai berupa penguasan pengetahuan, kemampuan  
kebiasaan dan keterampilan serta sikap setelah mengikuti proses 
pembelajaran yang dapat dibuktikan dengan hasil tes. Prestasi belajar 
merupakan suatu hal yang dibutuhkan siswa untuk mengetahui 
kemampuan yang diperolehnya dari suatu kegiatan yang disebut belajar. 
Prestasi belajar  dalam hal ini adalah prestasi dari praktik membubut 
siswa kelas XI. Dalam praktik membubut, siswa menghasilkan sebuah 
produk dengan spesifikasi yang telah ditentukan berdasarkan gambar 
kerja. Produk hasil praktik membubut siswa  tersebut dinilai berdasarkan 
standar acuan penilaian yang telah dibuat. 
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Dalam proses kerja praktik membubut, terlebih dahulu siswa 
mempersiapkan diri baik fisik maupun mental kerja. Tahapan kerja 
membubut siswa pada umumnya adalah : 
1) Persiapan praktik, yaitu kegiatan mempelajari gambar kerja yang 
mencantumkan spesifikasi geometris, seperti ukuran benda, toleransi, 
serta kualitas permukaan benda kerja. Dengan kemampuan 
membaca gambar kerja, maka siswa dapat menentukan urutan 
pengerjaan, alat-alat yang dibutuhkan, serta dapat menentukan 
parameter lain dalam membubut seperti kecepatan potong dan jenis 
pahat yang akan digunakan. 
2) Pelaksanaan Praktik, yaitu melakukan proses pemesinan untuk 
menghasilkan produk sesuai dengan spesifikasi pada gambar kerja 
yang telah ditentukan. Pada pelaksanaan praktik membubut, siswa 
diharapkan mempu menerapkan teori-teori kerja bubut agar dapat 
praktik secara aman, efektif dan efisien. 
3) Pemeriksaan kualitas hasil pemesinan, setiap produk yang telah 
selesai dikerjakan dengan proses pemesinan harus diperiksa 
ukurannya dengan alat ukur seperti jangka sorong atau mikrometer. 
Hal ini dilakukan untuk mengecek produk apakah spesifikasinya 
sesuai dengan gambar kerja yang telah dibuat atau tidak. Suatu 
kualitas hasil pemesinan yang bagus di tentkan oleh kesesuaian 
produk tersebut dengan spesifikasi yang diminta. 
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Jadi, prestasi praktik membubut adalah prestasi siswa dalam 
membuat suatu produk/benda kerja dengan menggunakan mesin bubut 
melalui keterampilan, kemampuan membaca gambar kerja serta 
penerapan teori membubut yang di dapatkan ketika proses belajar  
mengajar. 
b. Penilaian Praktik Membubut 
Pada pembelajaran praktik melakukan pekerjaan dengan mesin 
bubut selama dua semester, ada beberapa kompetensi/job yang harus 
diselesaikan siswa kelas XI yaitu: 1) membubut lurus, 2) membubut 
bertingkat, 3) membubut tirus dan kartel, 4) tes bubut 1, 5) membubut 
alur dan ulir 6) membubut dalam, 7) membubut tirus dalam, 8) 
membubut bakal roda gigi lurus, 9) membubut bakalan roda gigi payung, 
dan 10) tes bubut 2. 
Siswa dinyatakan lulus dari pembelajaran praktik membubut ini 
apabila dalam setiap job telah mencapai nilai ketuntasan minimal yaitu 
76,00. 
Pedoman penilaian praktik, yaitu berdasarkan penilaian: 
1) Obyektif 
a) Toleransi Umum 
 Ukuran masuk toleransi umum   nilai 10 
 Penyimpangan sebesat toleransi   nilai 4 
 Penyimpangan selanjutnya   nilai 1 
b) Toleransi Khusus 
 Ukuran masuk toleransi khusus   nilai 10 
 Ukuran diluar toleransi khusus   nilai 1 
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c) Tolerasni ISO 
 Ukuran masuk toleransi    nilai 10 
 Ukuran diluar toleransi    nilai 0 
2) Subyektif 
a) Kualitas Permukaan 
 Sesuai dengan tanda pengerjaan   nilai 10 
 Lebih dari tanda pengerjaan yang ditentukan niali 10 
 Kurang dari tanda pengerjaan yang ditentukan sebagai berikut: 
*terletak pada ukuran ISO    nilai 1 
*terletak pada ukuran lain    nilai 5 
 Penyimpangan selanjutnya   nilai 1 
b) Tampilan 
 Tidak ada cacat dan karat    nilai 10 
 Terdapat cacat     nilai 5 
3) Nilai Total 
(75% x Nilai Obyektif) + (25% x Nilai Subyektif) 
 
B. Hasil Penelitian yang Relevan 
Hasil penelitian yang relevan dengan penelitian ini yaitu: 
1. Penelitian yang dilakukan oleh Mas’ud Wanto (2012) yang berjudul 
“Hubungan Antara Kemampuan Membaca Gambar Teknik dan  
Pengetahuan  Dasar Mesin  Terhadap  Hasil  Praktik Perbaikan  Motor  
Otomotif Siswa Tingkat I SMK PAB  12  Saentis  Deli Serdang   Tahun  
Ajaran  2011/2012” menunjukkan bahwa terdapat  hubungan  yang  
signifikan dan  positif  antara  variabel  Kemampuan  Membaca  Gambar  
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Teknik  dan  Hasil Belajar Praktik Motor Otomotif yaitu sebesar 0,738; 
dimana harga rtabel pada taraf signifikan  5%  sebesar  0,361.   
2. Penelitian yang dilakukan oleh Fauzan Arafat Siahaan dan Sugiyono 
(2013) yang berjudul “Hubungan Antara Disiplin Belajar  Dan Tingkat 
Pemahaman Gambar Teknik Dengan Prestasi Belajar  Mapel Melakukan 
Pekerjaan Dengan Mesin Bubut” menunjukkan bahwa Terdapat 
hubungan positif dan signifikan antara disiplin belajar dan tingkat 
pemahaman gambar teknik dengan prestasi belajar mapel MPB (rhitung= 
0,580 dan 0,539 > rtabel= 0,162; thitung= 5,723 dan 4,901 > ttabel= 
1.659; Fhitung= 43,742 > Ftabel= 4,00; p < 0.05, R² = 0,454). 
3. Penelitian yang dilakukan oleh Anggun Pribadi (2013) yang berjudul 
“Hubungan Pemahaman Teori Pemesinan dan Fasilitas Kerja dengan 
Prestasi Praktik Pemesinan Siswa Kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di 
SMKN 2 Depok, Sleman, Yogyakarta”. Ada hubungan yang positif dan 
signifikan antara pemahaman teori pemesinan dengan prestasi praktik 
pemesinan (rx1y= 0,258; p= 0,05). 
 
C. Kerangka Pikir 
Mengoperasikan mesin bubut konvensional memerlukan keterampilan 
dari siswa. Untuk itu ada beberapa metari yang pelu dipelajari sebelum siswa 
mengoperasikan mesin bubut. Beberapa materi yang perlu dikuasai siswa 
yaitu aspek keselamatan kerja, menentukan persyaratan kerja, 
mempersiapkan pekerjaan, pengoperasian mesin bubut, serta memeriksa 
kesesuaian komponen dengan spesifikasi. Bekerja dengan mesin bubut 
memerlukan kehati-hatian serta penguasaan teori membubut agar 
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menghasilkan produk yang baik dan sesuai dengan spesifikasi. Dengan 
penguasaan teori membubut yang baik maka potensi untuk bekerja secara 
aman dan menghasilkan hasil praktik yang presisi sesuai spesifikasi akan 
dapat tercapai. 
Gambar kerja mempunyai tugas meneruskan maksud dari perancang 
(design drafter), kepada orang-orang  yang  bersangkutan (operator mesin) 
dengan tepat. Untuk itu, suatu gambar kerja wajib dikuasai oleh praktikan 
agar produk yang dihasilkan sesuai dengan spesifikasi. Hasil praktik yang 
baik tentu harus sesuai dengan gambar kerja yang telah dibuat. Di dalam 
gambar kerja terdapat beberapa simbol, ukuan dan tanda pengerjaan yang 
harus dipahami. Ketika seseorang sudah mampu memahami sebuah gambar 
kerja maka dia akan mudah dalam membuat suatu produk karena sudah 
mengerti langkah-langkah yang harus dilakukan terlebih dahulu. Dengan 
kemampuan  membaca  gambar  teknik  mesin  yang  baik  maka potensi  
untuk mengerjaka produk pada pemesinan akan lebih tepat  atau  presisi.  
Dari pembahasan di atas menggambarkan bahwa dalam mencapai 
prestasi belajar yang optimal dalam hal ini adalah prestasi praktik membubut 
ada beberapa faktor yang mempengaruhi, baik internal maupun eksternal. 
Dalam mencapai prestasi praktik baik, diduga faktor penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja memiliki pengaruh yang 
positif. Kedua faktor tersebut dapat digambarkan dalam bagan berikut: 
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Gambar 5. Kerangka pikir 
 
 
D. Pertanyaan dan Hipotesis Penelitian 
1. Pertanyaan Penelitian 
a. Bagaimanakah tingkat penguasaan teori membubut siswa kelas XI di 
SMKN 2 Yogyakarta? 
b. Bagaimanakah tingkat kemampuan membaca gambar kerja siswa 
kelas XI di SMKN 2 Yogyakarta? 
c. Bagaimanakah tingkat prestasi praktik membubut siswa kelas XI di 
SMKN 2 Yogyakarta? 
2. Hipotesis Penelitian 
Berdasarkan  kajian  teori  dan  kerangka  berfikir diatas maka 
dapat dirumuskan hipotesisi sebagai berikut: 
a. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori 
membubut dengan hasil praktik membubut siswa kelas XI Jurusan 
Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta. 
 
 
Penguasaan 
Teori Bubut 
Kemampuan 
Membaca 
Gambar Kerja 
 
Prestasi Praktik 
Membubut 
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b. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara kemampuan 
membaca gambar kerja dengan hasil praktik membubut siswa kelas 
XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta. 
c. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi 
praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 
2 Yogyakarta. 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 
 
A. Metode Penelitian 
Penelitian ini menggunakan pendekatan kuantitatif. Metode ini disebut 
metode kuantitatif karena data penelitian berupa angka-angka dan analisis 
menggunakan statistik deskriptif. Hal ini sesuai dengan pendapat Sugiyono 
(2013:7) bahwa “metode ini sebagai metode ilmiah karena telah memenuhi 
kaidah-kaidah ilmiah, yaitu konkrit, obyektif, terukur, rasional, dan sistematis” 
B. Desain Penelitian 
Penelitian ini termasuk penelitian ex post facto karena peneliti tidak 
memberikan pelakuan terhadap variabel yang diteliti. Menurut Sugiyono 
(2010:7), penelitian ex post facto adalah suatu penelitian yang dilakukan untuk 
meneliti  peristiwa yang telah terjadi dan kemudian merunut kebelakang untuk 
mengetahui faktor-faktor yang dapat menimbulkan kejadian tersebut. 
Pendekatan yang dilakukan adalah pendekatan kuantitatif, karena dalam analisis 
data peneliti lebih mudah memahaminya. 
C. Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan di SMKN 2 Yogyakarta yang berlokasi di Jalan 
A.M Sangaji 47 Yogyakarta, dan di Balai Latihan Pendidikan Teknik (BLPT) yang 
berlokasi di Jalan Kyai Mojo No. 70 Yogyakarta. Waktu penelitian dilaksanakan 
dari bulan Juni sampai dengan Agustus 2014. 
D. Subyek, Populasi dan Sampel Penelitian 
Pada bab ini akan menjelaskan subyek, populasi dan sampel yang 
digunakan dalam penelitian. 
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1. Subyek Penelitian 
Subjek penelitian adalah siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di 
SMK N 2 Yogyakarta tahun pelajaran 2013/2014. 
2. Populasi 
Menurut Suharsimi Arikunto (2010:174) menyatakan bahwa penelitian 
populasi hanya dapat dilakukan bagi populasi terhingga dan subjeknya tidak 
terlalu banyak. Populasi dalam penelitian ini adalah siswa kelas XI Jurusan 
Teknik Pemesinan SMK N 2 Yogyakarta yang berjumlah 120 orang, terdiri 
dari 4 kelas. 
Tabel 1. Populasi siswa 
No. Kelas Jumlah Siswa 
1 XI TP 1 28 
2 XI TP 2 26 
3 XI TP 3 33 
4 XI TP 4 33 
Total 120 
(Sumber: Data siswa SMK 2 Yogyakarta) 
3. Sampel 
Penentuan ukuran sampel dalam penelitian ini menggunakan tabel 
Isaac dan Michael dengan tingkat kesalahan 5%. Berdasarkan tabel tersebut 
ukuran sampel yang diambil sebanyak 89 siswa dari jumlah populasi 120 
siswa. Pengambilan sampel dalam penelitian ini menggunakan teknik 
probability sampling dengan jenis simple random sampling mengingat 
penelitian ini bersifat homogen. 
E. Tata Hubung Variabel dan Paradigma Penelitian 
Menurut Sugiyono, (2010:60) “Variabel penelitian pada dasarnya adalah 
segala sesuatu yang berbentuk apa saja yang ditetapkan oleh peneliti untuk 
dipelajari sehingga diperoleh informasi tentang hal tersebut, kemudian ditarik 
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kesimpulan”. Dalam penelitian ini ada dua variabel yang digunakan. Variabel 
yang digunakan  adalah sebagai berikut.  
1. Variabel bebas terdiri dari: 
a. Penguasaan Teori Membubut (X1) 
Indikator dari penguasaan teori membubut adalah sebagai berikut: 
1) Keselamatan kerja dalam membubut 
2) Menentukan persyaratan kerja 
3) Mempersiapkan pekerjaan 
4) Pengoperasian mesin bubut 
5) Memeriksa kesesuaian komponen dengan spesifikasi 
b. Kemampuan Membaca Gambar Kerja (X2) 
Indikator dari kemampuan membaca gambar kerja adalah sebagai 
berikut: 
1) Menggambar ulir 
2) Toleransi dan Suaian 
3) Tanda pengerjaan 
4) Simbol pengerjaan 
2. Variabel terikat yaitu Prestasi Praktik Membubut 
Indikator dari prestasi praktik membubut yaitu: 
1) Toleransi umum 
2) Toleransi khusus 
3) Kualitas permukaan 
4) Sikap Kerja 
Paradigma hubungan antar variabel bebas (X1 dan X2) dan variabel 
terikat (Y) dapat digambarkan sebagai berikut: 
46 
 
 
 
Gambar 6. Tata hubungan antar variabel 
 
Keterangan: 
 
X1  = Variabel penguasaan teori membubut 
X2  = Variabel kemampuan membaca gambar kerja 
Y  = Variabel prestasi belajar  dari hasil membubut siswa kelas XI 
   Teknik pemesinan SMK N 2 Yogyakarta. 
  = Pengaruh masing-masing variabel independen terhadap variabel  
   dependen 
  = Pengaruh masing-masing variabel independen secara bersama- 
   sama terhadap variabel dependen 
 
F. Definisi Operasional Variabel 
Variabel merupakan segala sesuatu yang berbentuk apa saja yang 
ditetapkan oleh peneliti  untuk  dipelajari  atau  faktor-faktor  yang  berperan 
sehingga diperoleh informasi tentang hal tersebut, kemudian ditarik 
kesimpulannya (Sugiyono, 2010: 38). Penelitian ini ada tiga variabel adalah 
sebagai berikut. 
1. Penguasaan Teori Membubut 
Penguasaan pada beberapa materi sebagai penunjang pembelajaran 
praktik, yaitu: 1) Aspek keselamatan kerja; 2) Menentukan persyaratan 
kerja; 3) Mempersiapkan pekerjaan; 4) Pengoperasian mesin bubut; serta    
5) Memeriksa kesesuaian komponen dengan spesifikasi pada proses bubut. 
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2. Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
Gambar teknik yang diberikan di jenjenag SMK merupakan mata 
pelajaran yang bertujuan agar siswa mampu membuat gambar dan 
membaca gambar teknik dengan baik dan benar. Kompetensi yang harus 
dikuasai siswa pada mata pelajaran gambar teknik kelas XI yaitu: 1) Gambar 
proyeksi; 2) Gambar potongan; 3) Penunjukan ukuran; 4) Toleransi dan 
suaian; dan 6) Tanda pengerjaan. 
3. Prestasi Praktik Membubut 
Prestasi Praktik membubut termasuk pada ranah Psikomotorik yaitu 
berkenaan dengan  hasil belajar keterampilan dan kemampuan bertindak. 
Pengukuran ranah psokomotorik  dilakukan  terhadap  hasil-hasil  belajar  
yang berupa penampilan. 
Ada beberapa job yang harus diselesaikan siswa kelas XI yaitu: 1) 
membubut lurus; 2) Membubut bertingkat; 3) Membubut tirus dan kartel; 4) 
Tes bubut 1; dan 5) Membubut alur dan ulir. Pedoman penilaian praktik 
berdasarkan: 1) Penilaian obyektif berupa ketepatan ukuran dan 2) Subyektif 
yaitu berupa kualitas permukaan bubut serta penampilan benda kerja. 
G. Teknik Pengumpulan Data 
Teknik pengumpulan data diperlukan untuk memudahkan peneliti dalam 
mengumpulkan data yang diperlukan untuk penelitian. Dalam penelitian ini data 
yang dikumpulkan adalah data mengenai penguasaan teori membubut, 
kemampuan membaca gambar kerja dan prestasi belajar yang diukur dari hasil 
membubut siswa. Pengumpulan data mengenai penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja dalam penelitian ini menggunakan metode 
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tes. Sedangkan untuk memperoleh data mengenai prestasi belajar yang 
merupakan hasil praktik membubut siswa menggunakan metode dokumentasi. 
1. Tes 
Metode tes digunakan untuk memperoleh data mengenai variabel 
penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja. Tes 
yang digunakan untuk mengumpulkan data kedua variabel tersebut 
menggunakan tes obyektif (pilihan ganda) dengan jumlah soal tertentu. 
Tes sebagai teknik pengumpul data adalah serangkaian pertanyaan 
atau latihan yang digunakan untuk mengukur keterampilan, pengetahuan, 
intelegensi, kemampuan atau bakat yang dimiliki oleh individu atau 
kelompok. Tes prestasi pada umumnya mengukur penguasaan dan 
kemampuan para peserta didik setelah mereka selama waktu tertentu 
menerima proses belajar  mengajar dari guru (Darmadi, 2011:98). Materi 
yang digunakan untuk mengumpulkan data tentang penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja disesuaikan dengan 
materi yang telah didapatkan siswa pada mata pelajaran yang bersangkutan, 
yaitu berdasarkan pada silabus dari masing-masing mata pelajaran. 
2. Dokumentasi 
Metode dokumentasi digunakan untuk memperoleh data nilai praktik 
membubut siswa kelas XI SMKN 2 Yogyakarta. Penilaian dari hasil praktik 
membubut meliputi penilaian secara obyektif dan secara subyektif. Untuk 
penilaian obyektif meliputi toleransi umum, toleransi khusus, dan toleransi 
ISO. Sedangkan penilaian subyektif meliputi kualitas permukaan dan 
tampilan benda kerja. Data berupa nilai tersebut diambil dari lembar nilai 
yang terdapat dalam job sheet siswa. Lembar penilaian merupakan teknik 
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pengumpulan data dengan menggunakan skor pada setiap aspek yang akan 
dinilai. 
H. Instrumen Penelitian 
Instrumen merupakan hal yang sangat penting dalam sebuah penelitian. 
Untuk memperoleh data yang sesuai dengan apa yang  diharapkan penulis 
menggunakan tes sebagai instrumen penelitian. Instrumen penelitian merupakan 
alat yang digunakan untuk mengukur variabel dalam rangka mengumpulkan data 
(Sandjaja, 2006). Untuk mempermudah dan memperjelas penyusunan instrumen 
maka terlebih dahulu peneliti menyusun kisi-kisi instrumen. 
Menurut Sugiyono (2010:148), mengemukakan bahwa instrumen 
penelitian adalah suatu alat yang digunakan untuk mengukur fenomena alam 
maupun sosial yang diamati. Instrumen sebagai alat pengumpulan data harus 
dapat menghasilkan informai tentang subjek sesuai dengan keadaan yang 
sebenarnya dan dapat dipertanggungjawabkan. 
Untuk mendapatkan data dari variabel penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja, digunakan metode tes. Sedangkan untuk 
mengumpulkan data dari variabel prestasi praktik membubut digunakan metode 
dokumentasi. Penyusunan instrumen ini mengikuti prosedur Suharsimi Arikunto 
(2006:166) agar mendapatkan instrumen yang baik. Ada beberapa tahap yang 
harus dilakukan, yaitu: 
1. Perencanaan, meliputi perumusan tujuan, menentukan variabel, 
kategorisasi variabel. Untuk tes, langkah ini meliputi perumusan 
tujuan dan pembuatan tabel spesifikasi. 
2. Penulisan butir soal, atau item kuesioner, penyusunan skala, 
penyusunan pedoman wawancara. 
3. Penyuntingan, yaitu melengkapi instrumen dengan pedoman 
mengerjakan surat pengantar, kunci jawaban, dan lain-lain yang 
perlu. 
4. Uji-coba, baik skala kecil maupun besar. 
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5. Penganalisaan hasil, analisis item,melihat pola jawaban, peninjauan 
saran-saran, dan sebagainya. 
6. Mengadakan revisi terhadap item-item yang dirasa kurang baik, dan 
mendasarkan diri pada data yang diperoleh sewaktu uji coba. 
 
Berdasarkan penjelasan di atas, maka disusun Instrumen dengan Kisi-kisi 
seperti dalam tabel berikut.  
Tabel 2. Kisi-kisi instrumen penguasaan teori membubut 
No. Indikator Nomor Butir Jumlah 
1 Keselamatan kerja 1,2,3,4,5,6 6 
2 Menentukan persyaratan kerja 7,8,9,10 4 
3 Mempersiapkan pekerjaan 11,12,13,14,15,16,17,18,19 9 
4 Pengoperasian mesin bubut 
20,21,22,23,24,25, 
26,27,28,29,30 
11 
5 
Memeriksa kesesuaian 
komponen dengan spesifikasi 
31,32,33,34,35 5 
Jumlah 35 
 
 
Tabel 3. Kisi-kisi instrumen kemampuan membaca gambar kerja 
No. Indikator Nomor Butir Jumlah 
1 Toleransi 1,2,3,4,5,6 6 
2 Tanda Pengerjaan 7,8,9,10,11,12 6 
3 Simbol Pengerjaan 13,14,15,16,17,18 6 
4 Menggambar roda gigi 19,20,21,22,23,24,25 7 
5 Menggambar ulir 26,27,28,29,30 5 
Jumlah 25 
 
Indikator yang telah dirumuskan di dalam kisi-kisi tersebut 
selanjutnya dijadikan bahan penyusunan butir-butir pertanyaan atau soal 
dalam tes. Setiap soal jika benar nilainya satu (1) dan jika salah nilainya nol 
(0). Jumlah skor yang diperoleh untuk penguasaan teori membubut antara 0 
sampai 35, sedangkan skor untuk kemampuan membaca gambar kerja 
antara 0 sampai 25. 
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I. Uji Instrumen 
Uji instrumen dilakukan untuk mengetahui instrumen dalam penelitian ini 
apakah dapat digunakan sebagai instrumen penelitian atau tidak. Instrumen 
yang baik harus memenuhi dua persyaratan penting yaitu valid dan reliabel. 
Untuk mengetahui validitas dan reabilitas maka sebelum diadakan penelitian, 
instrumen tersebut perlu diadakan uji coba terlebih dahulu. Uji coba instrumen 
dimaksudkan untuk mengetahui  validitas dan reliabilitas instrumen sehingga 
dapat diketahui layak tidaknya instrumen yang dipergunakan untuk memperoleh 
data  penelitian. Hasil uji coba inilah yang nantinya dijadikan dasar untuk 
menentukan validitas dan reliabilitas instrumen. Instrumen berbentuk tes, diuji 
dengan melakukan beberapa pengujian yaitu validitas, reliabilitas, taraf 
kesukaran soal, dan daya beda soal. 
1. Uji Validitas 
Validitas adalah suatu ukuran yang menunjukkan tingkat-tingkat 
kevalidan atau kesahihan suatu instrumen. Suatu instrumen yang valid atau 
sahih mempunyai validitas tinggi. Sebaliknya, instrumen yang kurang valid 
berarti memiliki validitas rendah (Suharsimi, 2006). 
Validitas suatu instrumen merupakan derajat yang menunjukkan suatu 
instrumen dapat mengukur apa yang hendak diukur. Ada dua macam 
validitas sesuai dengan cara pengujiannya, yaitu validitas eksternal dan 
validitas internal. Validitas eksternal merupakan instrumen yang dicapai 
apabila data yang dihasilkan dari instrumen tersebut sesuai dengan data 
atau informasi lain mengenai variabel penelitian yang dimaksud. Sedangkan 
validitas internal dicapai apabila terdapat kesesuaian antara bagian-bagian 
instrumen dengan instrumen secara keseluruhan. 
52 
 
Instrumen harus memenuhi validitas konstruksi dan validitas  isi. 
Menurut Darmadi (2011:117), valid isi mencakup khususnya, sal-sal yang 
berkaitan dengan apakah item-item itu menggambarkan pengukuran dalam 
cakupan yang ingin diukur. Validitas konstrak (construct validity) dapat 
diperoleh dengan cara mengkonsultasikan butir-butir instrumen yang telah 
disusun kepada para ahli (judgment experts). Para ahli diminta pendapatnya 
tentang instrumen yang telah disusun itu. Jumlah tenaga ahli yang 
digunakan minimal tiga orang dan umumnya mereka yang telah bergelar 
doktor sesuai dengan lingkup yang diteliti. 
Untuk instrumen yang berbentuk tes, validitas isi dapat dilakukan 
dengan membandingkan antara isi instrumen dengan materi pelajaran yang 
telah diajarkan. Secara teknik pengujian validitas konstrak dan validitas isi 
dapat dinbantu dengan menggunakan kisi-kisi instrumen, atau matrik 
pengembangan istrumen. Dalam kisi-kisi tersebut trdapat variabel yang 
hendak diteliti, indikator sebagai tolak ukur dan nomor butir (item) 
pertanyan yang telah dijabarkan dari indikator. Dengan kisi-kisi instrumen itu 
naka pengeujian validitas dapat dilakukan dengan mudah dan sistematis. 
Pengujian validitas konstruk dilakukan dengan menggunakan 
rumus korelasi Product Moment dari Karl Pearson : 
𝑟𝑋𝑌 =
𝑁(∑ 𝑋𝑌) − (∑ 𝑋). (∑ 𝑌)
√{𝑁. ∑ 𝑋2 − (∑ 𝑋2)(𝑁. ∑ 𝑌2 − (∑ 𝑌2)}
 
Keterangan : 
N   = jumlah subyek (number of case) 
rxy  = koefisien korelasi antara X dan Y 
ƩX   = jumlah skor butir 
ƩY   = jumlah skor total (Suharsimi Arikunto, 2002: 146) 
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Syarat minimum untuk dianggap memenuhi syarat validitas adalah  
jika r > 0,30 (taraf signifikan 5%). Jika korelasi butir soal dengan skor total 
kurang dari  0,30 maka butir soal dalam instrumen tersebut dinyatakan tidak  
valid.  Perhitungan analisis validitas instrumen menggunakan bantuan SPSS. 
2. Uji Reliabilitas 
Reliabilitas menunjukan suatu instrumen cukup dapat dipercaya 
untuk digunakan sebagai alat pengumpul data karena instrumen tersebut 
sudah baik (Suharsimi, 2006:178). Instrumen dikatakan reliabel apabila 
dapat mengungkap data dari variabel yang diteliti secara tetap. Pada 
instrumen tes uji reliabilitas dapat dilakukan dengan menguji menggunakan 
rumus KR-20, sebagai berikut : 
𝑟𝑖 =  (
k
k − 1
) (
𝑆𝑡
2 − Ʃpiqi
𝑘 𝑆𝑡
2 ) 
Dengan : 
𝑟𝑖  = reliabilitas instrumen 
k  = jumlah item dalam instrumen 
Pi  = Proporsi banyaknya subyek yang menjawab pada item 1 
𝑞i  = 1 - Pi 
𝑆𝑡
2 =  Varians total  (Sugiyono, 2010:186) 
 
Setelah rhitung diketahui, kemudian dibandingkan dengan kriteria 
dari Guilford untuk mengetahui interpretasi dari reliabilitas soal yang 
telah dihitung. Kriteria Guilford membagi menjadi 5 kriteria reliabilitas 
yaitu sangat rendah, rendah, cukup, tinggi dan sangat tinggi. 
Tabel 4. Klasifikasi koefisien reliabilitas 
Koefisien Reabilitas (r) Interpretasi 
0,00 ≤ r ≤ 0,20 Sangat Rendah 
0,20 ≤ r ≤ 0,40 Rendah 
0,40 ≤ r ≤ 0,60 Sedang/Cukup 
0,60 ≤ r ≤ 0,80 Tinggi 
0,60 ≤ r ≤ 0,80 Sangat Tinggi 
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3. Taraf Kesukaran dan Daya Beda Soal 
Tingkat kesukaran soal adalah peluang untuk menjawab benar 
suatu soal pada tingkat kemampuan tertentu yang biasanya 
dinyatakan dalam bentuk indeks.  Besarnya Indeks tingkat kesukaran 
berkisar 0,00 - 1,00. Taraf kesukaran dinyatakan dengan P 
sedangkan daya beda tiap butir atau indeks daya beda dinyatakan 
dengan D. Rumus yang digunakan untuk mencari tingkat kesukaran 
(p) adalah: 
p  =   
B
Js
 
keterangan : 
p = Indeks kesukaran 
B = banyaknya siswa yang menjawab benar 
Js = jumlah seluruh siswa 
 
sedangkan untuk rumus daya beda yaitu: 
DP =   
B𝐴− B𝐵
𝑁𝐴
 𝑥 100% 
keterangan: 
DP = daya pembeda item soal; 
BA = banyaknya peserta kelompok atas yang menjawab benar 
BB = banyaknya peserta  kelompok bawah yang menjawab benar 
𝑁𝐴 = jumlah siswa pada salah satu kelompok A atau B 
(Yaya Sunarya, 2003:95) 
 
Hasil daya pembeda tersebut kemudian dikonsultasikan dengan 
kriteria daya pembeda, untuk mengetahui kualitas masing-masing 
butir soal. Kriteria daya beda dapat dilihat pada tabel 5. 
Tabel 5. Kriteria daya pembeda butir soal 
 
 
 
No. Indeks Daya Pembeda Kategori 
1 Negatif – 9%  sangat buruk, harus dibuang 
2 10% - 19%   buruk, sebaiknya dibuang 
3 20% - 29%   agak baik, kemungkinan perlu direvisi 
4 30% - 49%  baik 
5 50% ke atas  sangat baik 
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J. Teknik Analisis Data 
1. Analisis Deskriptif 
Analisis data dilakukan setelah data yang diperlukan untuk penelitian 
terkumpul. Teknik analisis data diarahkan pada pengujian serta menjawab 
rumusan masalah yang diajukan. Teknik analisis data dalam penelitian ini 
menggunakan teknik analisis data statistik deskriptif. Menurut Sugiyono 
(2010 : 207) statistik deskriptif merupakan statistik yang digunakan untuk 
menganalisis data dengan cara mendeskripsikan atau menggambarkan data 
yang terkumpul sesuai dengan fakta tanpa membuat kesimpulan yang 
berlaku untuk umum. 
Analisis deskriptif berguna untuk mengetahui keadaan data 
berdasarkan masing-masing variabel. Analisis deskriptif dalam penelitian ini 
menggunakan bantuan software statistik Statistical Product and Service 
Solutions (SPSS). Dalam analisis deskriptif akan disajikan nilai hitungan 
harga  mean  (M),  median (Md),  modus  (Mo),  dan  standar  deviasi  (σ). 
Data sebaran skor setiap variabel diklasifikasikan dalam bentuk tabel 
distribusi untuk melihat kecenderungan masing-masing skor dengan cara 
menggunakan mean ideal (Mi) dan simpangan baku ideal (S) dari subjek  
penelitian.  Harga-harga  tersebut  dapat  dikategorikan  dalam  empat 
klasifikasi sebagai berikut. 
Tabel 6. Kategori pengukuran variabel 
No. Interval Kategori 
1. X > (Mi +1.SD) Sangat Tinggi 
2. Mi ≤ X ≤ (Mi +1.SD) Tinggi 
3. (Mi -1.SD) ≤ X < Mi Rendah 
4. X < (Mi -1.SD) Sangat Rendah 
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Kategori  tersebut  disusun  berdasarkan  kurva  normal  
dengan menggunakan  skor  ideal  dari  instrumen  masing-masing  
variabel,  dengan formulasi  sebagai  berikut:  Mi=  1/2  (nilai  
maksimum  +  nilai  minimum), S=  1/6  (nilai  maksimum – nilai  
minimum). 
2. Uji Prasyarat 
Uji prasyarat digunakan untuk mengetahui data yang dikumpulkan 
telah memenuhi syarat untuk dianalisis. Hal ini bertujuan untuk mengurangi 
hambatan dalam analisis selanjutnya sesuai dengan teknik analisis yang 
telah direncanakan. Uji prasyarat yang dilakukan meliputi uji normalitas, uji 
linearitas dan uji multikolinearitas. 
a. Uji Normalitas 
Uji normalitas digunakan untuk mengetahui apakah populasi data 
berdistribusi normal atau tidak. Hal ini penting diketahui sebagai 
persyaratan pengujian hipotesis. Uji normalitas dilakukan dengan 
menggunakan Kolmogorov-Smirnov dengan SPSS 16 For Windows pada 
taraf signifikansi 5%. Skor berdistribusi normal jika nilai Signifikansi 
Kolomogorov-Smirnov lebih besar dari 0,05. 
b. Uji Linearitas 
Uji linearitas bertujuan untuk mengetahui apakah dua variabel 
mempunyai hubungan yang linear atau tidak secara signifikan. 
Penentuan kriteria dengan menggunakan Test for Linearity pada taraf 
signifikansi 0,05. Dua variabel dikatakan mempunyai hubungan yang 
linear bila signifikansi lebih dari 0,05. 
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c. Uji Multikolinearitas 
Uji multikolinearitas digunakan untuk mengetahui ada atau 
tidaknya penyimpangan asumsi klasik multikolinearitas yaitu adanya 
hubungan linear antar variabel independen dalam model regresi. 
Prasyarat yang harus terpenuhi dalam model regresi adalah tidak 
adanya multikolinearitas. Untuk mendeteksi terjadi tidaknya 
multikolonieritas didalam model regresi dengan melihat TOL (Tolerance) 
dan VIF (Variance Inflantion Factor), jika α= 0,05 maka batas VIF= 10. 
Jika VIF< 10 dan TOL > 0,10 maka tidak terjadi multikolinearitas. 
Penelitian yang baik adalah jika tidak terjadi multikolinearitas yaitu tidak 
ada korelasi antar variabel bebas. Variabel bebas dikatakan terjadi 
problem multikolinearitas jika nilai VIF lebih dari 10 dan tolerance 
kurang dari 0,10 (Imam Ghozali, 2009: 28). 
3. Uji Hipotesis 
Uji hipotesis dilakukan untuk mendapatkan kesimpulan dari data yang 
diperoleh apakah sesuai dengan hipotesis yang telah diutarakan atau tidak. 
Uji  hipotesis  pada  penelitian  ini  menggunakan analisis  regresi sederhana 
dan regresi ganda dengan analisa data dilakukan dengan menggunakan 
bantuan software statistik SPSS 16. Analisis regresi dipergunakan untuk 
menggambarkan garis yang menunjukan arah hubungan antar variabel, 
serta dipergunakan untuk melakukan prediksi. Analisa ini dipergunakan 
untuk menelaah hubungan antara dua variabel atau lebih, terutama untuk 
menelusuri pola hubungan yang modelnya belum diketahui dengan 
sempurna. 
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a. Regresi Sederhana 
Regresi sederhana digunakan untuk mengetahui dan mengukur 
besarnya pengaruh satu variabel bebas terhadap variabel terikat. 
Regresi linear sederhana digunakan untuk menguji masing-masing 
variabel bebas terhadap variabel terikat yaitu penguasaan teori 
membubut dengan prestasi membubut dan kemampuan membaca 
gambar kerja dengan prestasi membubut. Analisis ini digunakan untuk 
mengetahui hubungan penguasaan teori membubut (hipotesis 1), dan 
hubungan kemampuan membaca gambar kerja (hipotesis 2) dengan 
prestasi praktik membubut. 
1) Hipotesis Pertama: 
Ho :“Tidak terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
Penguasaan teori membubut dengan prestasi praktik 
membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di 
SMK N 2 Yogyakarta”. 
Ha :”Terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
penguasaan teori membubut dengan prestasi praktik 
membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di 
SMK N 2 Yogyakarta”. 
2) Hipotesis Kedua: 
Ho :“Tidak terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
Kemampuan Membaca Gambar Kerja dengan Prestasi 
Praktik membubut Siswa Kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta”. 
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Ha :”Terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi 
praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta”. 
Langkah-langkah yang harus ditempuh dalam analisis regresi 
sederhana adalah : 
1) Membuat persamaan garis regresi sederhana 
 
 
Keterangan: 
Y = Nilai yang diprediksi 
a = Konstanta atau bila harga X=0 
b = koefisien regresi 
X = Nilai variabel independen (Sugiyono, 2010:261-262) 
 
2) Menghitung koefisien korelasi sederhana antara X1 dengan Y dan X2 
dengan Y, dengan rumus sebagai berikut : 
 
Keterangan: 
𝑟𝑥𝑦 = koefisien korelasi antara X dan Y 
Σ𝑥1𝑦 = jumlah produk antara X1 dan Y 
Σ 𝑥2𝑦 = jumlah produk antara X2 dan Y 
Σ  𝑥1
2  = jumlah kuadrat skor prediktor X1 
Σ 𝑥2
2   = jumlah kuadrat skor prediktor X2 
Σ𝑦2    = jumlah kuadrat kriterium Y  
Dimana telah diketahui bahwa: 
 
(Sutrisno Hadi, 1987: 4) 
 
Y = a + bX 
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Jika 𝑟ℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔 lebih dari nol (0) atau bernilai positif (+) maka 
korelasinya positif, sebaliknya jika 𝑟ℎ𝑖𝑡𝑢𝑛𝑔 kurang dari nol (0) maka 
bernilai negatif (-) maka korelasinya negatif atau tidak berkolerasi 
(Sugiyono, 2012: 257). 
3) Menghitung koefisien determinasi (𝑟2) antara prediktor X1 dengan Y 
dan X2 dengan Y. 
Besarnya koefisien determinasi adalah kuadrat dari koefisien 
korelasi (𝑟2). Koefisien ini disebut koefisien penentu, karena varians 
yang terjadi pada variabel dependen dapat dijelaskan melalui varians 
yang terjadi pada variabel independen. 
Rumusnya adalah sebagai berikut: 
 
 
Keterangan: 
𝑟(1,2)
2  = koefisien determinasi antara Y dengan X1 dan X2 
Σ𝑥1𝑦  = jumlah produk antara X1 dan Y 
Σ x2y  = jumlah produk antara X2 dan Y 
𝑏1   = koefisien prediktor X1 
𝑏2   = koefisien prediktor X2 
Σ𝑦2    = jumlah kuadrat kriterium Y (Sutrisno Hadi, 1987: 25) 
 
4) Menguji signifikansi dengan uji t 
Uji t dilakukan untuk menguji signifikansi regresi sederhana , yaitu 
dengan rumus:    t =  
𝑟 √𝑛−2
√1−𝑟2
 
Keterangan:  
t = nilai 
r = koefisien korelasi antara variabel X dan Y 
n = jumlah responden 
𝑟2 = kuadrat koefisien korelasi antara variabel X dan Y 
(Sugiyono, 2012: 259) 
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Ha diterima dan Ho ditolak, jika sama atau lebih besar daripda 
dengan taraf signifikan 5% maka pengaruh variabel bebas (prediktor) 
terhadap variabel terikat (kriterium) signifikan. Sebaliknya, Ho diterima 
dan Ha ditolak jika lebih kecil dari maka pengaruh variabel penguasaan 
teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja (prediktor) 
terhadap variabel prestasi praktik membubut (kriterium) tidak signifikan. 
b. Analisis Regresi Ganda 
Analisis ini dilakukan untuk menguji hipotesis ketiga, yaitu 
digunakan untuk mengetahui besarnya hubungan penguasaan teori 
membubut (X1), dan hubungan kemampuan membaca gambar kerja 
(X2)secara bersama-sama dengan prestasi praktik membubut (Y). 
Dalam regresi ganda akan dianalisis beberapa hal, antara lain: 
1) Korelasi antara kriterium dengan predictor 
2) Menguji apakah korelasi tersebut signifikan atau tidak 
3) Persamaan garis regresi 
4) Menentukan sumbangan relatif dan efektif antara semua prediktor. 
Hipotesis Ketiga yang diajukan adalah sebagai berikut: 
Ho :“Tidak terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan 
teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja 
dengan prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta”. 
Ha :“Terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja dengan 
prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di  SMK N 2 Yogyakarta”. 
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Langkah-langkah yang ditempuh dalam analisis regresi ganda adalah : 
1) Membuat persamaan garis regresi dua prediktor dengan rumus : 
Y = 𝑎 + 𝑏1𝑋1 +  𝑏2𝑋2 
Keterangan: 
𝑋1 = Variabel 𝑋1 
𝑋2 = Variabel 𝑋2 
𝑏1 = Koefisien prediktor 𝑋1 
𝑏2 = Koefisien prediktor 𝑋2 
𝑎 = Bilangan konstanta  (Sugiyono, 2012: 275) 
2) Mencari koefisien korelasi ganda 
Mencari koefisien korelasi korelasi ganda (R) antara 𝑋1 dan 𝑋2 
dengan kriteria Y dengan menggunakan rumus: 
 
Keterangan: 
𝑅𝑦(1,2) = Koefisien korelasi antara Y dengan 𝑋1 dan 𝑋2 
𝑏1  = Koefisien prediktor 𝑋1 
𝑏2  = Koefisien prediktor 𝑋2 
Σ𝑥1𝑦   = jumlah produk antara X1 dan Y 
Σ 𝑥2𝑦  = jumlah produk antara X2 dan Y 
Σ𝑦2  = jumlah kuadrat kriterium Y 
(Burhan Nurgiyantoro, 2012:309) 
Koefisien korelasi digunakan untuk mencari hubungan antara 
variabel 𝑋1 dan 𝑋2 dengan Y. Jika koefesien korelasi ganda (R) lebih dari 
nol (0) atau bernilai positif (+) maka hubungannya positif, sebaliknya 
jika koefisien bernilai negatif (-) maka hubungannya negatif atau tidak 
ada hubungan. Selanjutnya tingkat korelasi tersebut dikategorikan 
menggunakan pedoman dari Sugiyono (Sugiyono, 2010: 257). 
3) Uji Simultan (Uji F) 
Uji F adalah uji simultan untuk melihat pengaruh variabel bebas 
(penguasaan teori membuut dan kemampuan membaca gambar kerja) 
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secara serempak terhadap variabel terikatnya (prestasi praktik 
membubut). Kriteria penerimaan dan penolakan hipotesis adalah jika: 
(a) Nilai Fhitung > Ftabel, atau signifikan F ≤ 0.05, maka hipotesis nol 
(H0) ditolak dan hipotesis alternative (Ha) diterima. 
(b) Nilai Fhitung ≤, Ftabel, atau signifikan F > 0.05, maka hipotesis 
nol (H0) diterima dan hipotesis alternative (Ha) ditolak. 
4) Mencari Sumbangan Relatif (SR) dan Sumbangan Efektif (SE) 
Untuk mencari sumbangan relatif dan sumbangan effektif masing-
masing prediktor terhadap kriterium digunakan rumus sebagai berikut: 
(a) Sumbangan Relatif (SR%) 
Menurut Burhan Nurgiyantoro (2012:321) sumbangan relatif 
adalah persentase perbandingan yang diberikan satu variabel 
bebas kepada variabel terikat dengan variabel lain yang diteliti. 
Sumbangan relatif menunjukan besarnya sumbangan (secara 
relatif) tiap prediktor. 
Rumus yang digunakan untuk menghitung sumbangan relatif 
adalah sebagai berikut: 
 
Keterangan: 
SR%X = sumbangan relatif dari suatu preditor X 
b  = koefisien prediktor 
ΣXY = jumlah produk antara X dan Y 
𝐽𝐾𝑟𝑒𝑔 = jumlah kuadrat regresi 
(Burhan Nurgiyantoro, 2012: 321) 
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Nilai sumbangan relatif yang telah diketemukan tersebut 
merupakan sumbangan relatif untuk masing-masing variabel 
bebas terhadap variabel terikatnya. 
(b) Sumbangan Efektif (SE%) 
Sumbangan efektif adalah persentase perbandingan 
efektifitas yang disumbagkan variabel bebas kepada satu variabel 
bebas lain yang diteliti maupun yang tidak diteliti. Rumusnya 
sebagai berikut: 
 
Keterangan: 
SE%X = sumbangan efektif dari suatu prediktor X 
SR%X = sumbangan relatif dari suatu prediktor X 
𝑅2 = koefisien determinasi 
(Burhan Nurgiyantoro, 2012: 324) 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
1. Deskripsi Data Penelitian 
Penelitian ini terdiri dari tiga variabel dengan dua variabel bebas yaitu 
penguasaan teori membubut (X1) dan kemampuan membaca gambar kerja (X2) 
serta satu variabel terikat yaitu prestasi praktik membubut (Y). Data 
penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja 
diperoleh dari tes pilihan ganda. Sedangkan data prestasi praktik membubut 
diperoleh dari lembar penilaian (dokumentasi). Pada bagian ini akan membahas 
olah data dari masing-masing variabel yang dilihat dari nilai rata-rata (mean), 
median, modus dan standar deviasi. Selain itu, akan disajikan pula tabel 
distribusi frekuensi dan diagram batang dari distribusi kecenderungan skor. 
a. Variabel Penguasaan Teori Membubut 
Data veriabel penguasaan teori membubut diperoleh peneliti dari 
hasil tes tertulis mengenai teori-teori membubut yang telah diajarkan. Soal-
soal yang digunakan dalam tes tersebut mengacu pada mata pelajaran 
praktik membubut yang telah diberikan guru. Tes berupa pilihan ganda 
berjumlah 26 butir soal dengan skor benar 1 dan skor salah 0. Setelah 
dilakukan tes kepada siswa maka diperoleh skor tertinggi yaitu 24 dan skor 
terendah yaitu 14 dari skala skor tertinggi yaitu 26 dan skor terendah yaitu 
0. Dari data yang didapat, hasil analisis menunjukkan nilai mean (M) 
sebesar 19.45, median (Me) sebesar 20.00, modus (Mo) sebesar 20 dan 
standar deviasi (SD) sebesar 2.011. Tabel distribusi frekuensi variabel 
penguasaan teori membubut tersaji pada tabel berikut: 
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Tabel 7. Distribusi frekuensi penguasaan teori membubut 
  Frequency Percent Cumulative Percent 
Valid 14 1 1.1 1.1 
16 7 7.9 9.0 
17 8 9.0 18.0 
18 12 13.5 31.5 
19 15 16.9 48.3 
20 18 20.2 68.5 
21 13 14.6 83.1 
22 11 12.4 95.5 
23 3 3.4 98.9 
24 1 1.1 100.0 
Total 89 100.0  
 
 
 
Gambar 7. Histogram variabel penguasaan teori membubut 
 
Dari data yang dihasilkan dapat disusun tabel kecenderungan skor 
variabel penguasaan teori bubut  yang bertujuan untuk mengetahui 
rentang nilai dan jumlah responden yang masuk pada kategori sangat 
rendah, rendah, tinggi dan sangat tinggi. Penentuan kecenderungan skor 
variabel penguasaan teori bubut didapat dengan mencari mean ideal dan 
standar deviasi ideal. Berdasarkan perhitungan yang dapat dilihat pada 
tabel diatas maka diperoleh mean ideal variabel penguasaan teori bubut 
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adalah 19,45 dan standar deviasi ideal adalah 2,011. Setelah diketahui Mi 
dan Sdi dapat dikategorikan ke dalam lima kategori sebagai berikut: 
Tabel 8. Distribusi Kecenderungan Penguasaan Teori bubut 
No. Interval Frekuensi 
Percent 
(%) 
Kategori 
1 X < 16,434 8 8,99 Sangat rendah 
2 16,434 ≤ X < 18,445 20 22,47 Rendah  
3 18,445 ≤ X < 20.456 33 37,08 Sedang 
4 20,456 ≤ X < 22,467 24 26,97 Tinggi 
5 22,467 ≤ X 4 4,49 Sangat tinggi 
Total 89 100%  
 
Berdasarkan Tabel 8, distribusi kecenderungan variabel penguasaan 
teori membubut di atas maka dapat digambarkan dalam diagram pie chart 
sebagai berikut: 
 
Gambar 8. Diagram pie chart distribusi kecenderungan skor penguasaan 
teori membubut 
 
Dengan melihat kecenderungan skor tersebut dapat disimpulkan 
bahwa siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta 
dalam variabel penguasaan teori membubut termasuk dalam kategori 
sedang. 
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b. Variabel Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
Data variabel kemampuan membaca gambar kerja diperoleh dari tes 
gambar teknik. Tes berupa pilihan ganda berjumlah 22 butir soal dengan 
penilaian skor benar 1 dan skor salah 0. Setelah dilakukan tes kepada siswa 
diperoleh skor tertinggi yaitu 15 dan skor terendah yaitu 7 dari skala skor 
tertinggi yaitu 22 dan skor terendah yaitu 0. Dari data yang didapat, hasil 
analisis menunjukkan nilai mean (M) sebesar 11.51, median (Me) sebesar 
12.00, modus (Mo) sebesar 12 dan standar deviasi (SD) sebesar 2.011. 
Berikut ini adalah tabel distribusi frekuensi variabel kemampuan membaca 
gambar kerja. 
Tabel 9. Distribusi frekuensi kemampuan membaca gambar kerja 
  Frequency Percent Cumulative Percent 
Valid 7 1 1.1 1.1 
8 4 4.5 5.6 
9 8 9.0 14.6 
10 13 14.6 29.2 
11 16 18.0 47.2 
12 22 24.7 71.9 
13 11 12.4 84.3 
14 10 11.2 95.5 
15 4 4.5 100.0 
Total 89 100.0  
Berdasarkan distribusi variabel kemampuan membaca gambar kerja 
diatas, dapat digambarkan dalam diagram sebagai berikut: 
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Gambar 9. Histogram variabel membaca gambar kerja 
Dari data yang dihasilkan dapat disusun tabel kecenderungan skor 
variabel kemampuan membaca gambar kerja yang bertujuan untuk 
mengetahui rentang nilai dan jumlah responden yang masuk pada kategori 
sangat rendah, rendah, tinggi dan sangat tinggi. Berdasarkan perhitungan 
yang dapat dilihat pada tabel 9 maka diperoleh mean ideal variabel 
kemampuan membaca gambar kerja adalah 11,51 dan standar deviasi ideal 
adalah 1,83. Setelah diketahui Mi dan Sdi dapat dikategorikan ke dalam lima 
kategori sebagai berikut: 
Tabel 10. Distribusi kecenderungan membaca gambar kerja 
No. Interval Frekuensi 
Percent 
(%) 
Kategori 
1 X < 8,765 5 5,62 Sangat rendah 
2 8,765 ≤ X < 10,595 21 23,60 Rendah  
3 10,595 ≤ X < 12.425 38 42,70 Sedang 
4 12,425 ≤ X < 14,255 21 23,60 Tinggi 
5 14,255 ≤ X 4 4,49 Sangat tinggi 
Total 89 100%  
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Berdasarkan Tabel 10, distribusi kecenderungan variabel kemampuan 
membaca gambar di atas maka dapat digambarkan dalam diagram pie chart 
sebagai berikut: 
 
Gambar 10. Diagram pie chart distribusi kecenderungan skor 
kemampuan membaca gambar kerja 
 
Dengan melihat kecenderungan skor tersebut dapat disimpulkan 
bahwa siswa kelas XI jurusan teknik pemesinan SMK N 2 Yogyakarta dalam 
variabel kemampuan membaca gambar kerja termasuk dalam kategori 
sedang. 
c. Variabel Prestasi Praktik Membubut 
Data prestasi membubut siswa diperoleh dari hasil praktik selama 
semester ganjil tahun ajaran 2014/2015. Dari data nilai praktik membubut 
siswa diperoleh skor tertinggi yaitu 99.07 dan skor terendah 77.50 dari skala 
tertinggi yaitu 100 dan terendah yaitu nol. Data tersebut dianalisis sehingga 
diperoleh nilai mean (M) sebesar 90.34, median (Me) sebesar 91.02, modus 
(Mo) sebesar 87.23 dan standar deviasi (SD) sebesar 4.923. Untuk 
menyusun tabel distribusi harus mencari jumlah kelas interval, rentang data 
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dan lebar kelas. Jumlah kelas interval ditentukan menggunakan rumus k = 
1 + 3,3 log n. K = 1 + 3,3 log 89 hasilnya 7,44 dan dibulatkan diperoleh 
jumlah 8 kelas. Rentang data diperoleh dari rumus range = (data terbesar–
data terkecil) + 1, range = (99-77) + 1 = 23. Sedangkan panjang kelas P = 
range/k = 23/8 = 2,88 dibulatkan menjadi 3. Berikut ini akan dijelaskan 
distribusi frekuensi prestasi praktik membubut pada tabel 11. 
Tabel 11. Distribusi frekuensi prestasi praktik membubut 
No. Interval Frekuensi 
Frekuensi 
relatif (%) 
1 77-79 2 2,25 
2 80-82 7 7,87 
3 83-85 9 10,11 
4 86-88 12 13,48 
5 89-91 23 25,84 
6 92-94 21 23,60 
7 95-97 11 12,36 
8 98-100 4 4,49 
Jumlah 89 100 
Berdasarkan distribusi frekuensi variabel prestasi praktik 
membubut di atas dapat digambarkan diagram sebagai berikut: 
 
 
Gambar 11. Diagram batang variabel prestasi praktik membubut 
 
Penentuan kecenderungan variabel prestasi praktik, setelah 
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selanjutnya mencari mean ideal (Mi) dan standar deviasi ideal (SDi). 
Berdasarkan perhitungan diperoleh, mean ideal variabel prestasi 
praktik adalah 90.34, standar deviasi ideal adalah 4,923. Dari 
perhitungan di atas dapat dikategorikan dalam lima kelas sebagai 
berikut: 
Tabel 12. Distribusi kecenderungan prestasi 
No. Interval Frekuensi 
Percent 
(%) 
Kategori 
1 X < 82,96 9 10,11 Sangat rendah 
2 82,96 ≤ X < 87,88 18 20,22 Rendah  
3 87,88≤ X < 92,80 30 33,71 Sedang 
4 92,80 ≤ X < 97,73 28 31,46 Tinggi 
5 97,73  ≤ X 4 4,49 Sangat tinggi 
Total 89 100%  
Berdasarkan Tabel 12, distribusi kecenderungan variabel 
prestasi praktik membubut di atas maka dapat digambarkan dalam 
diagram sebagai berikut: 
 
Gambar 12. Diagram pie chart distribusi kecenderungan 
 skor prestasi praktik 
Dengan melihat kecenderungan skor tersebut, dapat dikatakan 
bahwa pada variabel prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan 
Teknik Pemesinan SMK N 2 Yogyakarta termasuk dalam kategori 
sedang. 
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2. Pengujian Persyaratan Analisis 
Sebelum melakukan uji hipotesis, terlebih dahulu dilakukan uji prasyarat 
analisis yang terdiri dari Uji Normalitas, Uji Linearitas dan Uji Multikolinearitas.  
a. Uji Normalitas 
Uji normalitas dilakukan pada ketiga variabel yaitu penguasaan teori 
membubut, kemampuan membaca gambar kerja dan prestasi praktik 
membubut. Uji normalitas dilakukan untuk mengetahui apakah masing-
masing variabel dalam penelitian ini datanya berdistribusi normal atau tidak 
sebagai persyaratan pengujian hipotesis. Uji normalitas dalam penelitian ini 
menggunakan bantuan program komputer IBM SPSS Statistics 16 dengan 
teknik analisis Kolmogorov-Smirnov. Dasar pengambilan keputusan yang 
dipergunakan adalah jika hasil dari  Asymp.Sig (2-tailed) > 0,05 maka 
sebarannya dinyatakan berdistribusi normal. Hasil uji normalitas dapat 
ditunjukkan pada tabel berikut: 
Tabel 13. Ringkasan hasil pengujian normalitas 
No. Variabel 
Asymp.Sig. 
(2-tailed) 
Taraf 
Signifikansi 
Kesimpulan 
1 X1 0,126 >0,05 Normal 
2 X2 0,079 >0,05 Normal 
3 Y 0,404 >0,05 Normal 
Berdasarkan hasil pengujian seluruh variabel penelitian, 
semuanya menunjukkan hasil nilai Asymp.Sig (2-tailed) > 0,05, 
sehingga dapat dinyatakan bahwa seluruh variabel penelitian 
berdistribusi normal. 
b. Uji Linearitas 
Uji linearitas dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui apakah 
variabel bebas dan variabel terikat mempunyai hubungan yang linier atau 
tidak. Kriteria pengujian ini adalah dikatakan linear jika taraf signifikan dari 
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Linearity  kurang dari 0,05. Sebaliknya, apabila taraf signifikan dari Linearity 
lebih dari 0,05 maka hubungan variabel bebas terhadap variabel terikat 
dikatakan tidak linier. Hasil dari uji linearitas disajikan dalam tabel 14 
berikut ini: 
Tabel 14. Ringkasan hasil uji linearitas 
No. Variabel Bebas Sig. Keterangan 
1 Penguasaan Teori Membubut 0,007 Linear 
2 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
0,012 Linear 
 
Berdasarkan hasil pengujian seperti yang terlihat pada Tabel 14 dapat 
dinyatakan bahwa semua variabel bebas memiliki hubungan yang linear 
terhadap variabel terikatnya dengan taraf signifikansi kurang dari 0,05. 
c. Uji Multikolinearitas 
Uji multikolinearitas merupakan uji asumsi untuk analisis regresi 
ganda, yang digunakan untuk mengetahui ada tidaknya hubungan antara 
masing-masing variabel bebas. Menurut Imam Ghozali (20011: 105), untuk 
mendeteksi ada atau tidaknya multikolinieritas di dalam model regresi 
dilihat dari (a) nilai tolerance dan lawannya (b) variance inflation factor 
(VIF). Kedua ukuran ini menunujukan Nilai tolerance yang rendah sama 
dengan nilai VIF yang tinggi, karena VIF = 1/tolerance. Pedoman suatu 
model regresi yang bebas dari multikolinieritas adalah mempunyai nilai VIF 
< 10 dan mempunyai nilai tolerance > dari 10% (0,1). 
Pengujian multikolinieritas dilakukan dengan menggunakan 
bantuan program SPSS versi 16.0 for windows. Ringkasan hasil pengujian 
dapat dilihat pada tabel 16 berikut: 
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Tabel 15. Ringkasan hasil uji multikolinearitas 
Variabel 
Collinearity Statistics 
Keterangan 
Tolerance VIF 
X1 0,945 1,508 
Tidak terjadi 
multikolinearitas 
X2 0,945 1,508 
Tidak terjadi 
multikolinearitas 
Pada Tabel 15 terlihat bahwa besaran VIF pada penguasaan teri 
membubut (X1) dan kemampuan membaca gambar kerja (X2) adalah 
1,508. Dan besarnya tolerance pada penguasaan teri membubut (X1) dan 
kemampuan membaca gambar kerja (X2) adalah 0,945. Dari hasil tersebut 
dapat disimpulkan bahwa tidak terdapat multikolinearitas dalam variabel 
penelitian ini. 
 
B. Pengujian Hipotesis 
Hipotesis merupakan dugaan atau jawaban sementara atas permasalahan 
yang telah dirumuskan. Pengujian hipotesis dalam penelitian ini menggunakan 
analisis regresi sederhana untuk hipotesis pertama dan kedua, sedangkan 
hipotesis ketiga menggunakan analisis regresi ganda. Analisis tersebut digunakan 
untuk mengetahui pengaruh baik secara sendiri-sendiri, maupun bersama-sama 
antara variabel bebas terhadap variabel terikat. Perhitungan regresi sederhana 
menggunakan uji t, sedangkan perhitungan regresi linear berganda menggunakan 
uji F. Penjelasan mengenai hasil pengujian dalam penelitian ini adalah sebagai 
berikut: 
1. Pengujian Hipotesis Pertama 
Hipotesis pertama adalah terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
penguasaan teori membubut dengan hasil praktik membubut siswa kelas XI 
Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta. Uji hipotesis dilakukan 
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dengan SPSS Statistics 16.0. Uji hipotesis pertama menggunkan analisis 
regresi sederhana. Hasil uji hipotesis pertama akan dijelaskan pada tabel 16. 
Tabel 16. Ringkasan uji hipotesis pertama 
Sumber Koef r 𝑟2 t 
𝑡0,05 
(87) 
P Ket 
Konstanta 
 
Penguasaan 
teori 
membubut 
76,551 
 
0,709 
 
 
0,290 
 
 
0,084 
 
 
2,823 
 
 
1,66 
 
 
0,006 
Positif 
Signifi
kan 
a. Persamaan Garis Regresi Sederhana 
Dari tabel diatas dapat dilihat nilai koefisien regresi bernilai positif 
yaitu 0,709. Kesimpulan yang dapat diambil adalah jika penguasaan teori 
membubut meningkat satu satuan maka prestasi praktik membubut akan 
meningkat sebesar 0,709 satuan, persamaan garis regresinya adalah           
Y = 76,551 + 0,709X1. 
b. Koefisien Korelasi (r) 𝐗𝟏 dengan Y 
Koefisien korelasi X1 terhadap Y(rx1y) sebesar 0,290, karena 
koefisien korelasi (rx1y) tersebut bernilai positif maka dapat dinyatakan 
bahwa terdapat hubungan yang positif antara penguasaan teori 
membubut dengan prestasi praktik membubut. Jadi, jika penguasaan 
teori membubut meningkat maka prestasi praktik membubut juga akan 
meningkat, begitu pula sebaliknya. 
c. Koefisien Determinasi (𝐫𝟐) antara Prediktor 𝐗𝟏 dengan Y 
Koefisien determinasi merupakan kuadrat dari koefisien korelasi. 
Berdasarkan tabel 17 didapat koefisien determinasi sebesar 0,084. Hal 
tersebut menunjukan pengaruh variabel penguasaan teori membubut 
terhadap prestasi praktik membubut yaitu sebesar 8,4%, sedangkan 
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91,6% dipengaruhi oleh variabel lain yang tidak diteliti dalam penelitian 
ini. 
d. Pengujian signifikansi dengan uji t 
Pengujian signifikansi bertujuan untuk mengetahui keberartian 
variabel penguasaan teori membubut terhadap prestasi praktik 
membubut. Hipotesis yang diuji penguasaan teori membubut 
berhubungan positif terhadap Prestasi praktik membubut. Uji signifikansi 
menggunakan uji t, berdasarkan hasil uji t diperoleh thitung sebesar 2,823. 
Jika dibandingkan dengan ttabel sebesar 1,66 pada taraf signifikan 5%, 
maka thitung lebih besar dari ttabel (2,823 > 1,66) atau p (0,006 < 0,05) 
sehingga penguasaan teori membubut mempunyai pengaruh yang 
signifikan dengan prestasi praktik membubut. 
2. Uji Hipotesis Kedua 
Hipotesis kedua adalah terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
kemampuan membaca gambar kerja dengan hasil praktik membubut siswa 
kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta. Ringkasan hasil 
regresi sederhana satu prediktor antara X2 (Kemampuan membaca gambar 
kerja) terhadap Y (Prestasi praktik membubut) dapat dilihat dari tabel 17. 
Tabel 17. Ringkasan uji hipotesis kedua 
Sumber Koef r 𝑟2 t 
𝑡0,05 
(87) 
P Ket 
Konstanta 
 
Kemampuan 
membaca 
gambar kerja 
82,003 
 
0,725 
 
 
0,269 
 
 
0,062 
 
 
2,606 
 
 
1,66 
 
 
0,011 
Positif 
Signifi
kan 
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a. Persamaan Garis Regresi Sederhana 
Dari tabel diatas dapat dilihat nilai koefisien regresi bernilai positif 
yaitu 0,725. Kesimpulan yang dapat diambil adalah jika kemampuan 
membaca gambar kerja meningkat satu satuan maka prestasi praktik 
membubut akan meningkat sebesar 0,725 satuan, persamaan garis 
regresinya adalah Y = 82,003 + 0,725X2. 
b. Koefisien Korelasi (r) 𝐗𝟐 dengan Y 
Koefisien korelasi X2 terhadap Y(rx2y) sebesar 0,269, karena koefisien 
korelasi (rx2y) tersebut bernilai positif maka dapat dinyatakan bahwa 
terdapat hubungan yang positif antara kemampuan membaca gambar 
kerja dengan prestasi praktik membubut. Jadi, jika kemampuan membaca 
gambar kerja meningkat maka prestasi praktik membubut juga akan 
meningkat, begitu pula sebaliknya. 
c. Koefisien Determinasi (𝐫𝟐) antara Prediktor 𝐗𝟐 dengan Y 
Koefisien determinasi merupakan kuadrat dari koefisien korelasi. 
Berdasarkan tabel 16 didapat koefisien determinasi sebesar 0,072. Hal 
tersebut menunjukan pengaruh variabel kemampuan membaca gambar 
kerja terhadap prestasi praktik membubut yaitu sebesar 7,2%, sedangkan 
92,8% dipengaruhi oleh variabel lain yang tidak diteliti dalam penelitian 
ini. 
d. Pengujian signifikansi dengan uji t 
Pengujian signifikansi bertujuan untuk mengetahui keberartian 
variabel kemampuan membaca gambar kerja terhadap prestasi praktik 
membubut. Hipotesis yang diuji kemampuan membaca gambar kerja 
berhubungan positif terhadap Prestasi praktik membubut. Uji signifikansi 
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menggunakan uji t, berdasarkan hasil uji t diperoleh thitung sebesar 2,606. 
Jika dibandingkan dengan ttabel sebesar 1,66 pada taraf signifikan 5%, 
maka thitung lebih besar dari ttabel (2,606 > 1,66) atau p (0,011 < 0,05) 
sehingga kemampuan membaca gambar kerja mempunyai pengaruh 
yang signifikan dengan prestasi praktik membubut. 
3. Uji Hipotesis Ketiga 
Hipotetis ketiga adalah terdapat hubungan positif dan signifikan antara 
penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja dengan 
prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK 
N 2 Yogyakarta. Pengujian hipotesis ketiga dilakukan menggunakan analisis 
regresi ganda dua prediktor. Ringkasan hasil regresi ganda dua prediktor 
antara X1 (penguasaan teori) dan X2 (kemampuan membaca gambar kerja) 
terhadap Y (Prestasi praktik membubut) dapat dilihat dari tabel 18. 
Tabel 18. Ringkasan uji hipotesis ketiga 
Sumber Koef r 𝑟2 F 
𝐹0,05 
2;86 
P Ket 
Konstanta 
 
Penguasaan 
teori bubut 
 
Kemampuan 
membaca 
gambar 
72,327 
 
0,587 
 
0,573 
 
 
0,356 
 
 
0,127 6,243 3,103 0,003 
Positif 
Signifi
kan 
 
a. Persamaan Garis Regresi Ganda 
Berdasarkan pembahasan di atas, maka persamaan garis regresi 
dapat dinyatakan dalam persamaan Y = 72,327 + 0,587X1+  0,573X2. 
Kesimpulan yang dapat diambil adalah jika penguasaan teori membubut 
meningkat satu satuan maka prestasi praktik membubut akan meningkat 
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sebesar 0,587, dan jika kemampuan membaca gambar kerja meningkat 
satu satuan maka prestasi praktik akan meningkat sebesar 0,573. 
b. Koefisien Korelasi Ganda (r) 𝐗𝟏 dan 𝐗𝟐 dengan Y 
Berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan program komputer 
SPSS Statistics 16 menunjukkan bahwa koefisien korelasi X1 dan X2 
terhadap Y (Ry (1,2)) sebesar 0,356. Karena harga Ry (1,2) = 0,356 bernilai 
positif maka penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca 
gambar kerja secara bersama-sama memiliki hubungan yang positif 
terhadap prestasi praktik membubut. Bila semakin tinggi nilai penguasaan 
teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja maka semakin 
tinggi pula prestasi praktik membubut dan sebaliknya. 
c. Koefisien Determinasi (𝐫𝟐) antara 𝐗𝟏 dan 𝐗𝟐 dengan Y 
Besarnya koefisien determinasi adalah kudrat dari koefisien korelasi 
(r2). Berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan software SPSS 
Statistics 16, harga koefisien determinasi X1 dan X2 dengan Y (ry1,2
2 ) 
sebesar 0,127. Hal ini menunjukkan bahwa variabel penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja memiliki pengeruh 
terhadap prestasi praktik membuut sebesar 12,7%, sedangkan 87,3% 
dipengaruhi oleh variabel lain yang tidak diteliti oleh peneliti. 
d. Uji signifikansi dengan uji F 
Pengujian signifikansi bertujuan untuk mengetahui keberartian 
variabel penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca gambar 
kerja terhadap Prestasi. Hipotesis yang diuji penguasaan teori membubut 
dan kemampuan membaca gambar kerja secara bersama-sama 
berpengaruh positif terhadap prestasi praktik. Uji signifikansi 
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menggunakan uji F, berdasarkan hasil uji F diperoleh Fhitung sebesar 
6,243. Jika dibandingkan dengan Ftabel sebesar 3,15 pada taraf 
signifikansi 5%, maka Fhitung lebih besar dari pada Ftabel (6,243 > 3,103) 
atau p (0,003 < 0,05) sehingga penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja secara bersama-sama mempunyai 
pengaruh yang signifikan dengan prestasi praktik. 
e. Sumbangan Relatif (SR) dan Sumbangan Efektif (SE) 
Berdasarkan analisis regresi ganda dengan menggunakan program 
komputer SPSS Statistics 16, menghasilkan regresi seperti terlihat pada 
tabel 19 berikut: 
Tabel 19. Hasil sumbangan relatif dan sumbangan efektif 
No. Variabel 
Sumbangan % 
Relatif Efektif 
1 Penguasaan Teori Bubut 54,81 6,96 
2 Kemampuan Membaca 
Gambar 
45,19 5,72 
 Total 100 12,68 
 
Berdasarkan hasil analisis dalam tabel diatas dapat disimpulkan 
bahwa penguasaan teori bubut memberikan sumbangan relatif sebesar 
54,81% dan kemampuan membaca gambar kerja memberikan 
sumbangan relatif sebesar 45,19% terhadap prestasi praktik membubut, 
sedangkan sumbangan efektif penguasaan teori bubut sebesar 6,96% 
dan sumbangan efektif kemampuan membaca gambar kerja sebesar 
5,72%. Total sumbangan efektif sebesar 12,68% terhadap Prestasi 
praktik, sedangkan 87,32% dari variabel lain yang tidak diteliti. 
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C. Pembahasan Hasil Penelitian 
Pada sub bab ini akan memaparkan pembahasan dari hasil penelitian yang 
telah dilakukan. Hasil dari penelitian diuraikan sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
Gambar 13. Desain hasil penelitian 
 
1. Penguasaan Teori Membubut (𝐗𝟏) 
Berdasarkan data yang dikumpulkan melalui tes pilihan ganda dapat 
diketahui hasil penelitian yang menggunakan analisis deskriptif bahwa 
penguasaan teori membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK 
N 2 Yogyakarta secara umum termasuk dalam kategori sedang 37,08%. 
Penyebaran kategori data variabel penguasaan teori membubut dapat dilihat 
pada gambar 8. 
Penguasaa teori merupakan pengetahuan dasar yang harus dimiliki 
siswa sebagai penunjang pada proses pembelajaran praktik. Hal ini sesuai 
dengan pendapat Nurgiyantoro (2001: 162) yang menyatakan bahwa 
penguasaan merupakan kemampuan seseorang yang dapat diwujudkan baik 
dari teori maupun praktik. Seseorang dapat dikatakan menguasai sesuatu 
apabila orang tersebut mengerti dan memahami materi atau konsep tersebut 
sehingga dapat menerapkannya pada situasi atau konsep baru. Penelitian 
𝑋1 
𝑋2 
𝑌 
RX1Y = 0,290 
RX1X2Y = 0,356 
RX2Y = 0,269 
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yang dilakukan oleh Anggun Probadi pada tahun 2013 juga menunjukkan 
bahwa ada hubungan yang positif dan signifikan antara pemahaman teori 
pemesinan dengan prestasi praktik pemesinan. 
Para siswa juga menuturkan bahwa mata pelajaran teori pemesinan 
hanya diperolehnya pada saat kelas X. Sehingga pengetahuan akan materi-
materi pada proses pemesinan terutama teori membubut masih sedikit. Pada 
saat kelas XI, pemberian teori membubut diberikan pada 15 menit awal 
sebelum pembelajaran praktik. Tidak adanya alokasi waktu tersendiri untuk 
mata pelajaran teori pemesinan membuat guru terbatas dalam penyampaian 
meteri. 
Penguasaan toeri membubut siswa dapat diketahui dengan pemberian 
tes mengenai materi-materi proses bubut sesuai dengan silabus. Apabila 
penguasaan teori terindikasi dapat digunakan sebagai acuan untuk 
mengoptimalkan prestasi praktik membubut siswa. Semakin banyak 
pengetahuan teori tentang proses bubut, siswa semakin percaya diri dan 
efektif dalam pengoperasian mesin bubut. Hal itu tentu membuat hasil praktik 
siswa sesuai dengan spesifikasi dan pengerjaan job dapat selesai secara tepat 
waktu. 
2. Kemampuan membaca gambar kerja (𝐗𝟐) 
Berdasarkan data yang dikumpulkan melalui tes pilihan ganda dapat 
diketahui hasil penelitian yang menggunakan analisis deskriptif bahwa 
kemampuan membaca gambar kerja siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan 
di SMK N 2 Yogyakarta secara umum termasuk dalam kategori sedang 42,7%. 
Penyebaran kategori data variabel kemampuan membaca gambar kerja dapat 
dilihat pada gambar 10. 
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Dalam setiap pembelajaran praktik membubut siswa dihadapkan dengan 
gambar kerja sebagai acuan dalam membuat suatu benda kerja. Gambar kerja 
merupakan aplikasi dari mata pelajaran gambar teknik yang terdiri dari 
beberapa materi. Hal ini sesuai dengan pendapat G.Takeshi Sato (2000: 1) 
bahwa gambar teknik merupakan alat komunikasi orang teknik, atau 
merupakan bahasa orang-orang teknik. Penerusan informasi adalah fungsi 
yang penting untuk bahasa maupun gambar. Gambar bagaimanapun juga 
adalah ”bahasa teknik”, oleh karena itu diharapkan gambar harus meneruskan 
keterangan-keterangan secara tepat dan obyektif. Dalam hal bahasa, kalimat 
pendek dan ringkasan harus mencakup keterangan-keterangan dan pikiran-
pikiran yang melimpah. 
Penelitian yang dilakukan oleh Fauzan Arafat Siahaan dan Sugiyono 
pada tahun 2013 menunjukkan bahwa terdapat hubungan positif dan 
signifikan antara tingkat pemahaman gambar teknik dengan prestasi belajar 
mata pelajaran  Melakukan Pekerjaan Dengan Mesin Bubut 
Di SMK N 2 Yogayakarta mata pelajaran gambar teknik yang diberikan 
pada kelas XI menggunakan kurikulum KTSP, dengan waktu pembelajaran 
dua kali dalam satu minggu, setiap pertemuannya 4 x 45 menit. Kompetensi 
yang harus dikuasai siswa pada mata pelajaran gambar teknik kelas XI yaitu: 
1) gambar proyeksi, 2) gambar potongan, 3) penunjukan ukuran, 4) toleransi, 
5) suaian, dan 6) tanda pengerjaan. Banyaknya kompetensi yang harus di 
kuasai oleh siswa tidak sebanding dengan alokasi waktu yang diberikan pada 
praktik menggambar teknik. 
Kemampuan membaca gambar kerja dapat diketahui dengan pemberian 
tes mengenai materi-materi gambar teknik sesuai dengan silabus. Apabila 
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kemampuan membaca gambar kerja terindikasi dapat digunakan sebagai 
acuan untuk mengoptimalkan prestasi praktik membubut siswa. Semakin baik 
kemampuan siswa dalam membaca gambar kerja, siswa semakin mengerti 
dengan job yang akan dikerjakan sehingga dengan cepat mampu 
mengidentifikasi langkah-langkah yang harus segera dikerjakan. Dalam 
pengoperasian mesin bubut peran gambar kerja sangatlah penting sebagai 
sumber informasi. Apabila siswa mampu memahami maksud dari informasi 
yang terdapat dalam gambar kerja maka hal itu akan membuat hasil praktik 
siswa sesuai dengan spesifikasi dan pengerjaan job dapat selesai secara tepat 
waktu. 
3. Prestasi Praktik Membubut (Y) 
Data prestasi praktik membubut dikumpulkan melalui dokumensi. Dapat 
diketahui prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan 
di SMK N 2 Yogyakarta secara umum termasuk dalam kategori sedang 
33,71%. Penyebaran kategori data variabel prestasi praktik membubut dapat 
dilihat pada gambar 12. 
Dalam praktik membubut, siswa menghasilkan sebuah produk dengan 
spesifikasi yang telah ditentukan berdasarkan gambar kerja. Produk hasil 
praktik membubut siswa  tersebut dinilai berdasarkan standar acuan penilaian 
yang telah dibuat. Sesuai dengan pendapat Nana Sudjana (2005: 22) 
menerangkan bahwa prestasi belajar teridi dari 3 ranah yaitu: 1) Ranah 
kognitif; 2) Ranah afektif; 3) Ranah Psikomotorik, berkenaan dengan  hasil   
belajar keterampilan dan kemampuan bertindak. Pengukuran ranah 
psokomotorik  dilakukan  terhadap  hasil-hasil  belajar  yang berupa 
penampilan. 
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Pada pembelajaran praktik melakukan pekerjaan dengan mesin bubut 
selama dua semester, ada beberapa kompetensi atau job yang harus 
diselesaikan siswa kelas XI yaitu: 1) membubut lurus, 2) membubut 
bertingkat, 3) membubut tirus dan kartel, 4) tes bubut 1, 5) membubut alur 
dan ulir 6) membubut dalam, 7) membubut tirus dalam, 8) membubut bakal 
roda gigi lurus, 9) membubut bakalan roda gigi payung, dan 10) tes bubut 2. 
Penilaian hasil praktik siswa dilakukas secara obyektif berupa pengukuran 
dimensi dan secara subjektif berupa penampilan benda kerja. Siswa 
dinyatakan lulus dari pembelajaran praktik membubut ini apabila dalam setiap 
job telah mencapai nilai ketuntasan minimal yaitu 76,00. 
4. Hubungan penguasaan teori membubut dengan prestasi praktik 
membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 
Yogyakarta 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menggunakan analisis 
regresi sederhana diketahui nilai koefisien regresi bernilai positif yaitu 0,709. 
Persamaan garis regresinya adalah Y = 76,551 + 0,709X1. Koefisien korelasi 
X1 terhadap Y adalah sebesar 0,290. Karena koefisien korelasi (rx1y) tersebut 
bernilai positif sehingga dapat dinyatakan bahwa terdapat hubungan yang 
positif antara penguasaan teori membubut dengan prestasi praktik 
membubut. Taraf signifikansi 5% atau thitung > ttabel juga menunjukan bahwa 
variabel penguasaan teori membubut memiliki hubungan yang signifikan 
dengan prestasi praktik membubut. 
Usaha yang dapat dilakukan agar terdapat pengaruh yang signifikan 
antara penguasaan teori membubut terhadap hasil prestasi praktik membubut 
yaitu dengan: 1) memberikan alokasi waktu sendiri untuk pembelajaran teori 
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pemesinan, 2) memberikan materi-materi membubut sesuai dengan benda 
kerja yang akan dikerjakan siswa. 
Hasil analisis data menunjukkan terdapat pengeruh antara penguasaan 
teori membubut terhadap prestasi praktik membubut. Pengaruh tersebut 
dapat dilihat dari nilai koefisien determinasi sebesar 0,084 atau sebesar 8,4%. 
Jadi, semakain baik penguasaan teori membubut siswa maka semakin baik 
pula prestasi praktik membubutnya. 
Penguasaan teori membubut memiliki hubungan yang positif dan 
signifikan dengan prestasi praktik membubut, karena teori-teori tersebut 
berkaitan dengan cara-cara dan aturan dalam melakukan proses bubut. Oleh 
karena itu diperlukan penguasaan teori membubut sebagai pengetahuan 
dasar dalam melakukan praktik membubut. 
5. Hubungan kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi 
praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di 
SMK N 2 Yogyakarta 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan menggunakan analisis 
regresi sederhana diketahui nilai koefisien regresi bernilai positif yaitu 0,725. 
Persamaan garis regresinya adalah Y = 82,003 + 0,725X2. Koefisien korelasi 
X2 terhadap Y (rx2y) sebesar 0,269 bernilai positf, sehingga dapat dinyatakan 
bahwa terdapat hubungan yang positif antara kemampuan membaca gambar 
kerja  dengan prestasi praktik membubut. Taraf signifikansi 5% atau thitung 
> ttabel juga menunjukan bahwa variabel kemampuan membaca gambar kerja 
memiliki hubungan yang signifikan dengan prestasi praktik membubut. 
Usaha yang dapat dilakukan agar terdapat pengaruh yang signifikan 
antara penguasaan teori membubut terhadap hasil prestasi praktik membubut 
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yaitu dengan: (1) menambah jam pelajaran menggambar teknik agar 
kompetensi siswa yang ditargetkandapat tercapai, (2) memberikan materi-
materi gambar teknik sesuai dengan gambar kerja. 
Nilai koefisien determinasi sebesar 0,072. Hal tersebut menunjukan 
pengaruh variabel kemampuan membaca gambar kerja terhadap prestasi 
praktik membubut sebesar 7,2%. Dari hasil analisis diatas dapat disimpulkan 
bahwa kemampuan membaca gambar kerja memiliki hubungan yang positif 
dan signifikan terhadap prestasi praktik membubut, karena dalam 
pengoperasian mesin bubut peran gambar kerja sangatlah penting sebagai 
sumber informasi. Apabila siswa mampu memahami maksud dari informasi 
yang terdapat dalam gambar kerja, siswa akan dengan cepat mengidentifikasi 
langkah-langkah kerja yang harus segera dilakukan dalam membuat job. Hal 
itu akan membuat hasil praktik siswa sesuai dengan spesifikasi dan 
pengerjaan job dapat selesai secara tepat waktu. 
6. Hubungan penguasaan teori membubut dan kemampuan 
membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut 
siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta 
Berdasarkan analisis regresi ganda, diperoleh persamaan garis regresi 
yang dapat dinyatakan dalam persamaan Y = 72,327 + 0,587X1+  0,573X2. 
Koefisien korelasi X1 dan X2 terhadap Y (Ry (1,2)) sebesar 0,356. Karena harga 
Ry (1,2) = 0,356 bernilai positif maka dapat diketahui bahwa penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja secara bersama-sama 
memiliki hubungan yang positif terhadap prestasi praktik membubut. 
Harga koefisien determinasi X1 dan X2 dengan Y (ry1,2
2 ) sebesar 0,127. 
Hal ini menunjukkan bahwa variabel penguasaan teori membubut dan 
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kemampuan membaca gambar kerja memiliki pengaruh terhadap prestasi 
praktik membubut sebesar 12,7%. 
Uji signifikansi menggunakan uji F, berdasarkan hasil uji F diperoleh 
Fhitung sebesar 6,243. Jika dibandingkan dengan Ftabel sebesar 3,15 pada taraf 
signifikansi 5%, maka Fhitung lebih besar dari pada Ftabel atau p (0,003 < 0,05) 
sehingga penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca gambar 
kerja secara bersama-sama memiliki pengaruh yang signifikan terhadap 
prestasi praktik. Hubungan ini juga diperkuat adanya sumbangan relatif dan 
sumbangan efektif dari kedua variabel. Penguasaan teori membubut memiliki 
sumbangan relatif sebesar 54,81% dan sumbangan efektif sebesar 6,96% 
terhadap variabel prestasi praktik membubut. Sedangkan variabel 
kemampuan membaca gambar kerja memiliki sumbangan relatif sebesar 
45,19% dan sumbangan efektif sebesar 5,72% terhadap variabel prestasi 
praktik membubut. Selain itu sumbangan efektif dari penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja secara bersama-sama 
terhadap prestasi praktik membubut sebesar 12,7%, sedangkan 87,3% dari 
variabel lain yang tidak diteliti. Variabel lain yang mungkin ada hubungannya 
dengan prestasi praktik yang tidak diteliti dalam penelitian ini sangat banyak, 
antara lain: 1) Kreativitas Siswa ; 2) Fasilitas Bengkel Pemesinan di sekolah; 
3) Suasana bengkel pemesinan; 4) Kinerja guru pengampu praktik, 5) Kinerja 
Toolman dan masih banyak variabel-variabel yang mungkin berhubungan 
dengan prestasi praktik membubut. 
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BAB V 
SIMPULAN DAN SARAN 
 
A. Simpulan 
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah dilakukan, 
diperoleh kesimpulan sebagai berikut: 
1. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori 
membubut dengan prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan 
Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta (rx1y= 0,290; α= 0,05).  
2. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara kemampuan membaca 
gambar kerja dengan prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan 
Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta (rx2y= 0,269; α= 0,05). 
3. Terdapat hubungan positif dan signifikan antara penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi 
praktik membubut (rx1x2y=0,356; α= 0,05). Sumbangan dari penguasaan 
teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja terhadap 
prestasi praktik membubut sebesar 12,7%. Adapun persamaan garis 
regresinya: Y = 72,327 + 0,587X1+  0,573X2. 
 
B. Implikasi 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan ditentukan bahwa:   
1) Penguasaan teori membubut memiliki hubungan positif dan signifikan 
dengan prestasi praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan 
di SMK N 2 Yogyakarta; 2) Kemampuan membaca gambar kerja memiliki 
hubungan positif dan signifikan dengan prestasi praktik membubut siswa 
kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta; 3) Penguasaan 
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teori membubut dan kemampuan membaca gambar kerja memiliki 
hubungan positif dan signifikan dengan prestasi praktik membubut siswa 
kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta. Hal tersebut 
menunjukan bahwa semakin tinggi tingkat penguasaan teori membubut dan 
kemampuan membaca gambar kerja maka akan semakin tinggi pula prestasi 
praktik membubut siswa, sehingga diperlukan suatu upaya untuk dapat 
meningkatkan penguasaan teori membubut dan kemampuan membaca 
gambar kerja kepada siswa agar dapat meningkatkan prestasi praktik 
membubut. 
 
C. Keterbatasan Penelitian 
Penelitian ini dilaksanakan sesuai dengan prosedur ilmiah, namun 
masih terdapat keterbatasan. Keterbasan itu terdapat pada pengambilan 
data dengan metode dokumentasi. Metode dokumentasi digunakan untuk 
memperoleh data nilai praktik membubut siswa kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di SMK N 2 Yogyakarta, namun data tersebut merupakan data 
sekundar yang diperoleh dari guru pengampu praktik. Sebaiknya peneliti 
dalam pengambilan data prestasi praktik membubut dengan cara menilai 
sendiri hasil pekerjaan siswa sehingga mendapatkan nilai mentah serta 
melihat langsung proses praktik membubut yang dilakukan siswa. 
 
D. Saran 
1. Bagi Guru 
Guru disarankan lebih memperhatikan pemberian teori membubut 
sebagai pengetahuan awal siswa ketika akan praktik. Terutama mengenai 
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bagian-bagian mesin bubut serta fungsi-fungsinya agar nantinya ketika 
praktik siswa dapat dengan baik mengoperasikan mesin bubut. Selain itu 
guru juga harus lebih teliti dalam mengukur hasil pekerjaan praktik siswa 
yang nantinya akan diubah dalam bentuk nilai. Nilai diberikan 
berdasarkan pedoman penilaian praktik bubut yang telah dibuat. 
2. Bagi Siswa 
Siswa disarankan untuk lebih memperluas pengetahuan awal 
mengenai materi-materi yang berkaitan dengan praktik membubut baik 
mengenai komponen mesin bubut serta fungsinya secara mandiri. Selain 
itu siswa juga disarankan untuk lebih memperhatiakan gambar kerja 
secara teliti sebelum melaksanakan praktik agar hasilnya sesuai dengan 
gambar kerja. Kerjakan dengan hati-hati pada benda dengan ukuran 
bertoleransi khusus, baik ketepatan ukuran maupun kualitas kekasaran 
permukaan.  
3. Bagi Peneliti Lain 
Penelitian ini masih terbatas hanya pada variabel penguasaan teori 
membubut dan kemampuan membaca gambar kerja saja, oleh karena itu 
disarankan bagi peneliti lain dapat meneliti faktor-faktor lain yang 
berhubungan dengan prestasi praktik membubut baik dari faktor psikologi 
siswa, fasilitas maupun dari faktor eksternal siswa lainnya. 
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Lampiran 1. Uji Coba Instrumen Penelitian 
Instrumen 1. Tes Penguasaan Teori Membubut 
 
 
 
TES 
Hubungan Penguasaan Teori Membubut dan Kemampuan Membaca Gambar 
Kerja dengan Prestasi Praktik Membubut Siswa Kelas XI Jurusan Teknik 
Pemesinan di SMK Negeri 2 Yogyakarta 
 
IDENTITAS RESPONDEN 
Nama   : ...................................................... 
No Absen  : ...................................................... 
Kelas   : ...................................................... 
 
 
 
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
2014 
  
No Kode : 
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PETUNJUK PENGISIAN TES 
 
1. Soal tidak boleh dicoret-coret ! 
2. Jawablah pertanyaan pada lembar jawaban yang telah disediakan. 
3. Berilah tanda silang (X) pada jawaban yang anda anggap benar di lembar jawaban! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. a b c d 
 
4. Jika dalam pengisian lembar jawaban terdapat kesalahan maka berilah tanda (=) 
pada kolom yang anda jawab salah, selanjutnya berilah tanda silang (X) pada kolom 
yang sesuai dengan jawaban anda! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. 
a b c d 
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SURAT PENGANTAR 
 
Hal  : Pengisian Tes Penelitian 
Kepada : Siswa kelas XI Teknik Pemesinan 
    SMK Negeri 2 Yogyakarta 
Assalamu’alaikum Wr. Wb. 
 Saya dengan kerendahan hati, memohon keikhlasan dan bantuan saudara untuk 
meluangkan waktu guna menjawab pertanyaan pada tes ini. Tes ini dimaksudkan untuk 
mengumpulkan data penelitian yang bertujuan guna mengetahui hubungan penguasaan 
teori membubut dengan prestasi praktik membubut di SMK Negeri 2 Yogyakarta. 
 Tes ini bukanlah suatu ujian, sehingga jawaban saudara tidak mempengaruhi 
nilai pelajaran tersebut. Jawaban yang baik adalah yang sesuai dengan kemampuan diri 
saudara sebenarnya. Jawaban yang sesuai dengan keadaan akan membantu saya dalam 
penelitian ini dan pada akhirnya akan membantu dalam perkembangan ilmu pendidikan. 
 Atas bantauan saudara saya ucapkan terima kasih. 
 
Wassalamu’alaikum Wr. Wb. 
Yogyakarta,    Mei 2014 
              Peneliti 
 
 
        Venditias Yudha 
              NIM. 10503241025 
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1. Alat keselamatan kerja yang perlu 
diperhatikan dalam melaksanakan praktik 
membubut  adalah... 
a. kacamata, helm, sarung tangan 
b. sarung tangan, apron, kacamata 
c. pakaian kerja, kacamata, sepatu 
safety 
d. sepatu safety, kacamata, helm 
2. Perhatikan data dibawah ini! 
1) Rambut panjang 
2) Baju kerja longgar 
3) Memakai jam tangan 
4) Rambut pendek 
5) Baju lengan panjang 
Dari data diatas, hal yang dapat 
mengancam keselamatan kerja praktikan 
adalah... 
a. 1, 2,4 
b. 2,3,4 
c. 3,4,5 
d. 1,2,5 
3. Pernyataan tentang keselamatan kerja 
dibawah ini adalah benar, kecuali.. 
a. Jangan menyimpan alat-alat yang 
tajam didalam saku pakaian kerja 
b. Jangan menyandarkan badan pada 
mesin bubut 
c. Jangan memberi cairan pendingin 
(coolant) saat mengebor dengan 
mesin bubut 
d. Jangan membersihkan beram dengan 
tangan telanjang 
4. Keselamatan mesin bubut juga perlu 
diperhatikan agar mesin awet dan 
berfungsi dengan baik, untuk itu hal yang 
harus dilakukan adalah... 
a. Merubah putaran mesin ketika mesin 
sedang beroperasi 
b. Setelah digunakan, membersihkan 
mesin dari beram dan melumasinya 
dengan oli 
c. Memukul-mukul benda kerja ketika 
sudah dicekam dan berputar 
d. Membubut dengan putaran mesin 
yang searah dengan pahat 
5. Tujuan dari menerapkan keselamatan 
kerja adalah.. 
a. Agar operator mesin sehat dan selamat 
b. Agar mesin awet dan berfungsi dengan 
semestinya 
c. Agar operator dapat bekerja secara 
aman dan nyaman, serta 
memperpanjang umur mesin 
d. Agar mempercepat pekerjaan 
6. Mengapa perlu memberi cairan 
pendingain saat membubut? 
a. Untuk mengurangi panas yang 
diakibatkan dari gesekan pahat dengan 
benda kerja 
b. Untuk membersihkan benda kerja dari 
karat 
c. Agar proses penyayatan lebih cepat 
d. Supaya mesin bubut lebih awet 
7. Garis dibawah ini merupakan garis... 
  
a. Garis tepi 
b. Garis sumbu 
c. Garis batas dari potongan 
d. Garis bidang potong 
8. Penunjukan ukuran seperti gamabr 
dibawah ini adalah... 
 
a. Penunjukan ukuran ber step 
b. Penunjukan ukuran sejajar 
c. Penunjukan ukuran gabungan 
d. Penunjukan ukuran sistem kordinat 
9. Jika ukuran diameter benda 50mm, 
dibubut dengan toleransi halus 0,01. 
Berapakah ukuran yang di perbolehkan? 
a. 49,90 
b. 50,10 
c. 50,11 
d. 49,99 
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10. Apakah arti dari gambar dibawah ini! 
 
a. Penunjukan toleransi tegak lurus 0,1 
mm 
b. Penunjukan toleransi kesejajaran 0,1 
mm 
c. Penunjukan toleransi kekasaran 0,1 
mm 
d. Penunjukan toleransi geometris 0,1 
mm 
11. Sebelum melakukan praktik membubut, 
peralatan apa saja yang perlu disiapkan? 
a. Pahat, kacamata, bor 
b. Paralel, pahat, alat ukur 
c. Alat potong, alat ukur, keselamatan 
kerja 
d. Alat ukut, kacamata, bor senter 
12. Perhatikan macam-macam pahat bubut 
pada gambar dibawah ini 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar pahat yang ditunjukkan oleh 
nomor 2 adalah... 
a. Pahat potong 
b. Pahat bubut kasar 
c. Pahat alur 
d. Pahat rata muka 
13. Toolpost merupakan salah satu bagian 
dari mesin bubut, yang berfungsi... 
a. Menjepit pahat bubut 
b. Menjepit bor senter 
c. Mengunci eretan melintang 
d. Memutar kepala lepas 
 
 
 
14. Mengapa apabila akan membubut benda 
kerja yang panjang perlu disangga senter 
jalan? 
a. Agar mesin bubut tidak bergetar 
b. Agar benda kerja tidak 
oleng/bengkok ketika dibubut 
c. Agar permukaan hasil bubutan 
menjadi halus 
d. Agar putaran spindel menjadi stabil 
15. Pernyataan dibawah ini mengenai 
persiapan sebelum membubut adalah 
benar, kecuali.. 
a. Menentukan langkah kerja 
b. Mengatur putaran mesin 
c. Mengasah pahat 
d. Membersihkan beram pada mesin 
16. Apa yang akan terjadi jika dalam 
mencekam benda kerja tidak kuat? 
a. Mesin akan berhenti berputar 
b. Benda akan terhempas dari cekam 
c. Pahat akan mudah tumpul 
d. Benda kerja akan cacat 
17. Bagaimanakah cara menyetel pahat bubut 
yang benar? 
a. Ujung mata sayat pahat dipasang 
setinggi sumbu utama mesin 
bubut/setinggi senter kepala lepas 
b. Pahat di asah dengan tajam 
kemuadian dipasang pada toolpost. 
c. Ujung mata sayat pahat dipasang 
diatas sumbu utama mesin 
bubut/diatas senter kepala lepas 
d. Ujung mata sayat pahat dipasang 
dibawah sumbu utama mesin 
bubut/dibawah senter kepala lepas 
18. Alat potong yang digunakan dalam 
membubut antara lain.. 
a. Pahat, bor senter, mata bor 
b. Mata bor, palu, pahat 
c. Reamer, mata bor, blok-V 
d. Bor senter, pahat, end mill 
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19. Alat ukur apa saja yang digunakan dalam 
membubut? 
a. Jangka sorong, penggaris, dial 
indikator 
b. Mikrometer, jangka sorong, dial 
indikator 
c. Mikrometer, jangka sorong, 
penggaris 
d. Jangka sorong, meteran, mikrometer 
20. Ada beberapa cara dalam membuat benda 
tirus, kecuali.. 
a. Memiringkan eretan atas 
b. Tapper attachment 
c. Menggeser kepalas lepas 
d. Menggeser eretan melintang 
21. Dalam pembubutan tirus diketahui D=50 
mm, panjang ketirusan L=60 mm, rumus 
penggeseran eretan atasnya adalah... 
a.    Tg  =
D−d
2l
  c.    Tg  =
2l
D−d
 
 
b.    Tg  =
2(D−d)
l
               d.    Tg  =
D−d
l
 
22. Apakah yang dimaksud dengan 
kecepatan potong (Vc) ? 
a. Kemampuan alat potong menyayat 
bahan dengan aman menghasilkan 
tatal dalam satuan panjang/waktu 
(m/menit atau feet.menit) 
b. Kemampuan alat potong menyayat 
bahan berdasarkan jenis pahat yang 
digunakan dalam membubut 
c. Kemampuan alat potong dalam 
menyayat bahan secara kontinyu 
dalam satuan putaran/menit 
d. Kemampuan alat potong dalam 
menghasilkan tatal secata kontinyu 
23. Bor senter digunakan untuk membuat 
lubang senter diujung benda kerja sebagai 
tempat kedudukan senter putar atau tetap, 
kedalamannya yaitu ... dari panjang 
bagian yang tirus pada bor senter 
tersebut. 
a. 1/5   c. 1/3 
b. 1/8   d. 1/4 
 
24. Ketentuan setting pahat berikut ini yang 
benar adalah... 
a. Pahat harus diganjal dengan plat 
b. Ujung pahat harus setinggi senter 
c. Pahat yang digunakan harus tajam 
d. Kemiringan pahat dalam membubut 
sebesar 45 derajat  
25. Permukaan ujung benda yang dihasilkan 
dengan cara penyetelan pahat bubut yang 
tidak setinggi senter adalah... 
a. Permukaan rata 
b. Permukaan bergrlombang 
c. Permukaan cekung 
d. Permukaan menonjol ditengah 
Perhatikan gambar dibawah ini untuk 
menjawab soal nomor 26 – 29! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
26. Untuk membubut benda dalam mencapai 
ukuran diameter 12mm, pahat apakah 
yang tepat digunakan? 
a. Pahat potong 
b. Pahat rata kanan 
c. Pahat dalam 
d. Pahat alur 
27. Berapakah besar diameter bakalan benda 
yang tepat jika akan diulir dengan ukuran 
M16 x 1,5 ? 
a. 16 mm 
b. 15,80 mm 
c. 15,50 mm 
d. 16,15 mm 
28. Peralatan apa saja yang dibutuhkan dalam 
membubut benda seperti gambar diatas? 
a. Pahat alur, bor senter, mata bor, 
pahat chamfer 
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b. Mata bor, pahat potong, pahat ulir, 
pahat dalam 
c. Pahat ulir, pahat tirus, senter putar, 
pahat potong 
d. Senter putar, pahat alur, pahat tirus, 
kartel 
29. Apakah arti dari Chamfer 2 x 45 ? 
a. Dichamfer dengan sudut 45 
b. Dichamfer dengan panjang 2cm, 
sudutnya 45 
c. Dichamfer dengan panjang 2mm, 
sudutnya 45 
d. Dichamfer dengan panjang 2mm, 
sudutnya 90 
30. Faktor-faktor apa saja yang 
mempengaruhi dalam menentukan 
kecepatan putar mesin? 
a. Jenis pahat, harga pahat, diameter 
benda 
b. Diameter benda, banyaknya cairan 
pendingin, jenis pahat 
c. Geometri pahat, jenis pahat, diameter 
benda 
d. Diameter benda, jenis pahat, bahan 
benda kerja 
31. Perhatikan gambar dibawah ini! 
 
 
 
 
 
 
Berapakah hasil pengukuran yang 
ditunjukkan oleh jangka sorong tersebut? 
a. 31,77 mm 
b. 31,70 mm 
c. 31,17 mm 
d. 31,07 mm 
 
 
 
 
 
 
 
32. Perhatikan gambar di bawah ini! 
 
Berapakah nilai yang ditunjukkan dari 
hasil pengukuran pada gambar di atas? 
a. 35,55 mm 
b. 35,75 mm 
c. 37,55 mm 
d. 36,25 mm 
33. Perhatikan gambar dibawah ini! 
 
Berapakah hasil pengukurang yang 
ditunjukkan oleh mikrometer tersebut? 
a. 5,72 mm 
b. 7,22 mm 
c. 7,20 mm 
d. 7,72 mm 
34. Nilai dari 1 inchi sama dengan berapa 
milimeter? 
a. 24,5 
b. 24,4 
c. 25,4 
d. 2,54  
35. Produk hasil pembubutan termasuk 
dalam definisi baik apabila, kecuali... 
a. Benda kerja terlihat mengkilap 
b. Ukuran sesuai dengan gambar kerja 
c. Tidak ada cacat pada benda 
d. Angka kekasaran permukaan sesuai 
dengan yang diminta 
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Lampiran 2. Kunci Jawaban  
    
 
 
1        A        B        C        D 
2        A        B        C        D 
3        A        B        C        D 
4        A        B        C        D 
5        A        B        C        D 
6        A        B        C        D 
7        A        B        C        D 
8        A        B        C        D 
9        A        B        C        D 
10        A        B        C        D 
11        A        B        C        D 
12        A        B        C        D 
13        A        B        C        D 
14        A        B        C        D 
15        A        B        C        D 
16        A        B        C        D 
17        A        B        C        D 
18        A        B        C        D 
19        A        B        C        D 
20        A        B        C        D 
 
21        A        B        C        D 
22        A        B        C        D 
23        A        B        C        D 
24        A        B        C        D 
25        A        B        C        D 
26        A        B        C        D 
27        A        B        C        D 
28        A        B        C        D 
29        A        B        C        D 
30        A        B        C        D 
31        A        B        C        D 
32        A        B        C        D 
33        A        B        C        D 
34        A        B        C        D 
35        A        B        C        D 
36        A        B        C        D 
37        A        B        C        D 
38        A        B        C        D 
39        A        B        C        D 
40        A        B        C        D 
Kunci Jawaban Tes 
Penguasaan Teori Membubut 
  
Lampiran 1. Uji Coba Instrumen Penelitian 
Instrumen 2. Tes Membaca Gambar  
 
 
 
TES 
 
Hubungan Penguasaan Teori Membubut dan Kemampuan Membaca Gambar 
Kerja dengan Prestasi Praktik Membubut Siswa Kelas XI Teknik Pemesinan 
SMK Negeri 2 Yogyakarta 
 
 
IDENTITAS RESPONDEN 
Nama    : ...................................................... 
No Absen   : ...................................................... 
Kelas    : ...................................................... 
Kompetensi Keahlian : ...................................................... 
 
 
 
 
 
 
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
2014 
  
No Kode : 
  
PETUNJUK PENGISIAN TES 
 
1. Soal tidak boleh dicoret-coret ! 
2. Jawablah pertanyaan pada lembar jawaban yang telah disediakan. 
3. Berilah tanda silang (X) pada jawaban yang anda anggap benar di lembar jawaban! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. a b c d 
 
4. Jika dalam pengisian lembar jawaban terdapat kesalahan maka berilah tanda (=) pada 
kolom yang anda jawab salah, selanjutnya berilah tanda silang (X) pada kolom yang 
sesuai dengan jawaban anda! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. 
a b c d 
 
  
 SURAT PENGANTAR 
 
Hal  : Pengisian Tes Penelitian 
Kepada : Siswa kelas XI Teknik Pemesinan 
    SMK Negeri 2 Yogyakarta 
Assalamu’alaikum Wr. Wb. 
 Saya dengan kerendahan hati, memohon keikhlasan dan bantuan saudara untuk 
meluangkan waktu guna menjawab pertanyaan pada tes ini. Tes ini dimaksudkan untuk 
mengumpulkan data penelitian yang bertujuan guna mengetahui hubungan kemampuan 
membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut di SMK Negeri 2 Yogyakarta. 
 Tes ini bukanlah suatu ujian, sehingga jawaban saudara tidak mempengaruhi nilai 
pelajaran tersebut. Jawaban yang baik adalah yang sesuai dengan kemampuan diri saudara 
sebenarnya. Jawaban yang sesuai dengan keadaan akan membantu saya dalam penelitian 
ini dan pada akhirnya akan membantu dalam perkembangan ilmu pendidikan. 
 Atas bantauan saudara saya ucapkan terima kasih. 
 
Wassalamu’alaikum Wr. Wb. 
Yogyakarta,    Mei 2014 
              Peneliti 
        Venditias Yudha 
              NIM. 10503241025 
 
 
  
1. Toleransi adalah... 
a. Batas penyimpangan diameter 
b. Batas penyimpangan ukuran yang 
diizinkan 
c. Ukuran benda yang menyimpang 
d. Ukuran terbesar yang diizinkan 
 
2. Syarat suatu toleransi adalah harus 
memiliki... 
a. Ukuran dasar 
b. Ukuran maksimal 
c. Ukuran maksimal dan minimal 
d. Ukuran minimal 
 
3. Dari gambar di bawah ini yang 
menunjukan penulisan ukuran bantu 
adalah... 
a.                           c. 
 
 
 
b.                           d. 
 
 
 
 
4. Pernyataan mengenai cara penulisan 
toleransi di bawah ini adalah benar, 
kecuali... 
a. Penyimpangan membesar harus ditulis 
di atas 
b. Penyimpangan mengecil harus ditulis di 
bawah 
c. Penyimpangan 0 tidak perlu ditulis 
d. Penyimpangan yang simetri ditulis 
dengan tanda ± 
 
5. Manakah yang menyatakan suaian lubang 
untuk nilai toleransi Ø12 H7/h6 ? 
a. H7   c. Ø 
b. H6   d. 12 
6. Huruf “A” pada gambar di bawah ini 
menunjukan.... 
a. Clearance 
b. Interference 
c. Transition 
d. Ukuran nominal 
 
7. Huruf “A” pada gambar di bawah ini 
menunjukan.... 
a. Clearance 
b. Interference 
c. Transition 
d. Ukuran nominal 
 
8. Besar toleransi dari benda kerja  di bawah 
ini adalah? 
 
 
 
 
 
 
 
a. 0,046  c. 0,460 
b. 0,076  d. 0,106 
 
9. 25−0,1
+0,2
  
Ukuran maksimum yang diizinkan dari 
toleransi diatas adalah ...  mm 
a. 27  c. 25,02 
b. 25,2  d. 24,9 
 
10.  
 
 
 
Dari simbol tanda pengerjaan di atas, 
huruf “a” merupakan keterangan... 
a. Nilai kekasaran 
b. Penunjuk panjang dalam mm 
c. Cara produksi, pengerjaan atau 
pelapisan  
d. Arah pengerjaan permukaan 
 
11. Arti tanda penerjaan seperti pada gambar 
dibawah ini adalah .... 
 
 
 
 
 
 a. Suatu batang silinder dikerjakan dengan 
mesin bubut dengan feeding 0,4 mm 
dengan harga kekasaran N7 
b. Suatu lubang dikerjakan dengan mesin 
bubut feeding 0,4 mm dengan harga 
kekasaran N7 
c. Suatu batang silinder dkerjakan dengan 
mesin bubut ppengerjaan dilebihkan 0,4 
mm dengan harga kekasaran N7 
d. Suatu lubang silinder dikerjakan dengan 
mesin bubut perngerjaan disisakan 0,4 
mm dengan harga kekasaran N7 
 
12. Lambang kekasaran permukaan benda 
kerja berikut yang dikerjakan dengan 
mesin dan arah bekas pengerjaan tegak 
lurus adalah …. 
a 
 
c 
 
b 
 
d 
 
 
 
 
13.  
 
Arah bekas pengerjaan dari lambang 
pengerjaan diatas adalah... 
a.                       c. 
 
 
b.                        d.  
 
 
 
 
14. Penulisan simbol kekasaran pada tanda 
pengerjaan, yang benar adalah... 
a.     c.  
 
b.     d.  
 
15. Simbol ulir dalam dapat dinyatakan dengan 
gambar?  
  
 
 
 
  
 
  
 
 
16. Penulisan berikut termasuk dalam jenis 
ulir apakah M 10 x 1,5 ? 
a. Uni 
b. Metris 
c. Engrish 
d. Whitwort 
 
17. Bagian manakah yang disebut diameter 
inti? 
a. P 
b. D1 
c. D 
d. H 
 
 
18. Berapakah sudut puncak ulir untuk ulir 
whitworth? 
a. 600 c. 500 
b. 450 d. 550 
  
19. Berapakah sudut puncak ulir untuk ulir 
metris? 
a. 600 c. 500 
b. 450 d. 550 
 
20. Perhatikan data dibawah ini! 
1. Modul 
2. Metrik 
3. Diameter Pitch 
4. Adendum 
N10 N10 
N10 N10 
b. 
c. d. 
a 
 5. Dedendum 
Dari daftar diatas manakah yang 
merupakan istilah dalam perencanaan roda 
gigi? 
a. 1,2,5  c. 3,4,5 
b. 2,3,4  d. 2,4,5 
 
21. Data roda gigi lurus adalah m = 3 mm, z = 
20 gigi. Maka diameter kepalanya adalah 
… 
a. 60 mm  c. 64 mm 
b. 62 mm  d. 66 mm 
 
22. Perhatikan gambar dibawah ini 
 
 
Jenis roda gigi yang di tunjukkan oleh 
huruf A adalah.. 
a. Roda gigi lurus 
b. Roda gigi datar 
c. Roda gig payung 
d. Roda gigi miring 
 
A 
111 
 
Lampiran 3. Kisi-kisi Instrumen 
 
 
Kisi-kisi Instrumen Penguasaan Teori Membubut 
 
No. Indikator Nomor butir soal Jml 
1 Keselamatan kerja 1,2,3,4,5,6 6 
2 Menentukan persyaratan kerja 7,8,9,10 4 
3 Mempersiapkan pekerjaan 11,12,13,14,15,16,17,18,19 9 
4 Pengoperasian mesin bubut 20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30 11 
5 
Memeriksa kesesuaian 
komponen dengan spesifikasi 
31,32,33,34,35 5 
Jumlah 35 
 
 
 
Kisi-kisi Instrumen Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
 
No. Indikator Nomor butir soal Jml 
1 Toleransi 1,2,3,4,5,6 6 
2 Tanda Pengerjaan 7,8,9,10,11,12 6 
3 Simbol Pengerjaan 13,14,15,16,17,18 6 
4 Menggambar ulir 19,20,21,22,23,24,25 7 
5 Menggambar roda gigi 26,27,28,29,30 5 
Jumlah 30 
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SILABUS 
 
NAMA SEKOLAH   : SMK NEGERI  2 YOGYAKARTA 
KELAS/SEMESTER   : XI/1,2  
MATA PELAJARAN  : MELAKAKUKAN PEKERJAAN DENGAN MESIN BUBUT 
STANDAR KOMPETENSI  : KOMPETENSI  KEJURUAN 
KODE KOMPETENSI  : 014. KK. 09 
WAKTU    :  84 jam x  @45 menit 
KKM     : 7.60 
 
KOMPETENSI 
DASAR 
INDIKATOR  NILAI KARAKTER 
MATERI 
PEMBELAJARAN 
KEGIATAN 
PEMBELAJARAN 
PENILAIAN 
ALOKASI 
WAKTU 
SUMBER 
BELAJAR 
TM PS PI 
1. Analisa 
keselamatan 
kerja 
 
 
1.1 Mengetahui 
macam alat K3 
1.2 Menggunakan 
K3 ketika 
praktik sesuai 
prosedur  
1.1 Mentaati 
prosedur kerja 
(disiplin) 
1.2 Mensyukuri 
keunggulan 
manusia sebagai 
makluk pencipta 
dan penguasa 
dibanding makluk 
lain (Religius) 
1.1 Pengertian 
Keselamatan 
dan 
Kesehatan 
Kerja (K3) 
1.2 Macam dan 
jenis alat K3 
1.3 Prosedur 
penggunaan 
K3 ketika 
praktik bubut 
 
TM : 
1.1 Mengidentifikas
i macam dan 
jenis alat K3 
bubut 
1.2 Menjelaskan 
pengertian K3 
1.3 Diskusi 
penggunaan K3 
PS : 
1.4 simulasi 
menggunakan 
alat K3 bubut 
1.5 mempraktikan 
prosedur kerja 
1.1 Kaca mata 
keselamatan 
kerja dan baju 
pelindung selalu 
dipakai. 
1.2  Prosedur 
keselamatan ker 
selalu diikiuti. 
1.3 Kelengkapan 
penggunaan alat 
K3 ketika praktik 
2 4 
(8) 
- 1. Buku K3 
2. Alat-alat K3 
3. Melihat 
orang kerja 
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ketika akan 
praktik 
2  
2 Menentukan 
keperluan 
pada  
pekerjaan 
2.1 Memahami 
gambar teknik 
2.2 Menentukan 
bagian dari 
proses 
(langkah) dan 
2.3 Memilih alat 
bantu untuk 
menghasilkan 
komponen 
yang spesifik 
 
2.4 Menentukan 
parameter 
pemesinan 
(bubut) 
2.1 M entaati 
prosedur kerja 
(disiplin) 
2.2 Mengerjakan 
tugas dengan 
teliti. (Kerja 
Keras) 
2.3 Membiasakan 
musyawarah 
dengan teman 
(Demokratis). 
 
2.1 Membaca Job 
Sheet 
2.2  Alat ukur 
2.3  Catalog 
bahan dan 
cutting tools 
2.4 Menentukan 
putaran mesin 
2.5 Membuat 
langkah kerja 
TM : 
2.1 Menjelaskan 
pentingnya 
menguasai 
jobsheet sblm 
kerja 
2.2 Mengidentifikas
i alat yang 
dibutuhkan 
2.3 Menentukan 
proses 
pengerjaan 
2.4 Menghitung 
putaran mesin 
2.1  Gambar dan 
instruksi kerja 
yang spesifik 
dicapai  sesuai 
dengan prosedur 
kerja 
2.2 Keperluan 
pekrjaan dapat 
diidentifikasi, 
bagian dari 
proses untuk 
mencapai 
spesifikasi yang 
diinginkan 
2.3 Pembuatan 
langkah kerja 
2.4 Pengoperasian 
mesin 
2 4 
(8) 
- 1. Gambar 
kerja dan job 
sheet 
2. Catalog 
bahan dan 
cutting tool 
3. Cutting tool 
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3. Proses 
membentu
k 
permukaan 
pendakian 
 
3.1  Mensetel 
Menggunakan 
alat-alat pada 
mesin bubut 
3.2  Mampu 
membubut 
bertingkat 
3.3 Menghasilkan 
dimensi dan 
kekasaran yang 
sesuai 
3.4 Memahami 
metode dalam 
membubut 
tirus, kartel dan 
ulir segitiga 
3.1 Menerapkan teori 
yang sedang 
dipelajari dalam 
aspek kehidupan 
(Kreatif) 
3.2 Bertanya atau 
membaca 
sumber diluar 
buku teks 
tentang materi 
yang terkait 
(Rasa ingin 
tahu) 
3.3 Mentaati 
prosedur kerja 
(Disiplin) 
3.1 Macam alat 
pencekam/pe
njepit dalam 
mesin bubut 
3.2 Angka 
kekasaran 
3.3 Teknik 
membubut 
bertingkat 
3.4 Tirus 
3.5 Membubut 
tirus  
3.6 Kartel 
3.7 Ulir segitiga 
TM : 
3.1 Mengidentifikas
i alat pencekam 
3.2 Menjelaskan 
angka 
kekasaran 
PS : 
3.3 Langkah dan 
Metode 
membubut tirus 
3.4 Langkah 
membubut 
kartel 
3.5 Langkah 
mengulir 
segitiga 
3.1 Benda kerja 
disetel menurut 
spesifikasi dan 
prosedur kerja 
3.2 Hasil 
mengerjakan job 
sesuai dengan 
dimensi dan 
angka kekasaran 
yang telah 
ditentukan 
6 40 
(80) 
45 
(90) 
1.Buku Bubut 
Konvensional 
2. Alat-alat 
pencekam/pen
jepit untuk 
proses bubut 
3. Job sheet 
 
 
 
 
 
 
 
4. Pengoperas
ian mesin 
bubut 
4.1 Kecepatan 
putar dan 
kecepatan 
Pemotongan 
dihitung secara 
matematis dan 
sesuai dengan 
spesifikasi 
4.2 Menggunakan 
semua alat 
bantu yang ada 
pada mesin 
bubut 
4.1 Selalu teliti dan 
tertib dalam 
melaksanakan 
tugas (Disiplin) 
4.2 Mengerjakan 
tugas dengan 
teliti dan rapi 
(Kerja Keras) 
4.3 Menerapkan teori 
yang sedang 
dipelajari dalam 
aspek kehidupan 
(Kreatif). 
4.1 Menghitung 
kepatan putar 
dan 
Kecepatan 
potong 
4.2 Mesin Bubut 
konvensional 
dan alat 
bantu 
membubut 
4.3  Alat-alat 
pencekaman/
penjepi,  
TM : 
4.1 Perhitungan 
kec potong 
4.2 Menjelaskan 
bagian-magian 
mesin bubut 
PS  : 
4.3 Demontrasi 
4.4 Praktek 
membubut 
4.1 Kecepatan 
potong dan 
kecepatan 
pemakanan 
sesuai dengan 
spesifikasi benda 
kerja 
4.2 Kecepatan 
potong dan 
kecepatan 
pemotongan 
dipergunakan 
sesuai 
2 4 
(8) 
- 1.Buku Bubut 
Konvensional 
2. Alat-alat 
pencekam/pen
jepit untuk 
proses bubut 
3. Bahan 
praktek. 
4. Gambar 
kerja 
5. Job sheet 
6. Modul 
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4.3 Proses 
Memperbesar 
lubang, 
membor, 
mereamer, 
membuat ulir 
tunggal, 
memotong  
dilakukan 
sesuai 
spesifikasi. 
 
4.4 Melaksanakan 
praktik dengan 
baik (Tanggung 
Jawab) 
benda kerja 
bubut. 
(Praktek 
membubut 
rata  
bertingkat, 
bubut dalam, 
tirus, kartel, 
membor, 
reamer, ulir 
tunggal) 
perhitungan 
4.3 Masing-masing 
alat bantu yang 
terdapat pada 
mesin bubut 
dipergunakan 
sesuai prosedur 
4.4 Penggunaan alat 
bantu pada 
mesin bubut 
dapat dilakukan 
4.5 Setiap proses 
dilakukan pada 
msin bubut 
sesuai prosedur 
dan spesifikasi 
4.6 Hasil praktik 
sesuai dengan 
dimensi dan 
kekasaran yang 
telah ditentukan 
5. Periksa 
komponen 
sesuai 
dengan 
spesifikasi 
5.1 Komponen 
diperiksa untuk 
Kesesuaian 
dengan 
spesifikasi 
dengan 
menggunakan 
teknik, alat dan 
5.1 Melaksanakan 
tugas dengan 
baik (tanggung 
jawab) 
5.2 Melaporkan hasil 
apa adanya 
(jujur) 
5.3 Teliti dan tertib 
5.1 Membaca alat 
ukur mekanik 
presisi 
(vernier 
caliper, 
micrometer) 
5.2 Membandingk
an kualitas 
TM : 
5.1 Pengertian alat 
ukur 
5.2 Identifikasi dan 
membaca alat 
ukur 
5.3 Praktik 
mengukur 
5.1 Komponen 
diperiksa secara 
visual dan ukuran 
untuk 
disesuaikan 
terhadap 
spesifikasi 
sehubungan 
2 4 
(8) 
- 1. Bukun 
pengukuran 
2. Alat ukur 
3. Gambar 
kerja 
4. lembar 
penilaian 
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peralatan.  
 
 
dalam 
melaksanakan 
tugas (Disiplin) 
permukaan 
(Rough test) 
dengan prosedur. 
5.2 Berbagi macam 
alat ukur, teknik 
dan peralatan 
dipergunakan 
untuk memeriksa 
komponen sesuai 
dengan 
spesifikasi. 
5.3 Berbagi macam 
teknik, alat dan 
peralatan untuk 
memeriksa 
peralatan 
berputar dapat 
diidentifikasi. 
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7LEMBAR JAWAB
Nama : Q ar,"{ Erzr-r Gsarryr r,n Kode Soal : B\\
Kelas : X\ IP 5 /5b Jurusan ' ?o.ryvp.:iy,?si!,r
Berilah tanda silang (x) pada jawaban
yang tepat!
1 ABKD
2 ABCX
I
J ABKD
4 AXCD
5 ABHD
,/
6 XBCD
7 Agcn
,{ ABCx
I ABCx
10 AXCD
11 //--A B F D
t' ABrD
13 XBCD
t4 AXCD
15 ABCX
16 AXCD
77 >(-BCD
l8 *BCDn ABKD
20 ABCY
t'{-' ABXD
4z AB.(D
23 ABXD
24 Ay-cD
25 ABCx
26 A B C X
27 AAcn
2{
29 ABXD
30 A B C/&
31 AW X C D
32 A B Y D
ABCx
-d ABCB
--{ AxcD
36 A B C D
37 A B C D
38 A B C D
39 A B C D
10 A B C D
Selamat Mengerjakan
I,EMBAR JAWAR
Nama :
Kelas :
-.{ A,RCD
'r) )rBCD
-{ XBCD
z4 AXCD
-{ A)K^CD
26 ABC><
27 A,FCD
2tl ><BC]D
29 AB-XD
30 ABC-E^
31 A-XCD
32 AB)qD
33 ABC-X
34 ABRI)
,'/ ABCh'
36 ,ABCD
3t A B C D
38 A B C D
39 A B C D
40 A B C D
': ) , 
"-r()'-Qt11) r \ Cl V*C\ Kottc Soat : '?> 
-t
/1 T? 9 l7t rurusan , {alrnik ?e^nsin^n/'
Berilah tanda silang (x) pada jawaban
yang tepat!
1 ABA"D
2 ABCX
J AB"KD
I A.)(CD
5 ABXD
6 XBCD
7 AxcD
8 AP\CD
I A B c>(
10 A,x(CD
11 ABKD
y- AB)qD
13 x. B C D
14 A>q c D
15 ABCX
16 A'P<CD
t7 >}rBCD
18 "KBCr)
19 AXCD
20 ABCX /
Selamat Mengerjakan
LEMBAR JAWAB
Nanra ,PriAo* fU-xr { KorrcSoar ,G Z L
r(e,as ,tlTY ) i* Jurusan :
Berilah tanda silang (x) pada jalvaban
yang tepat!
1 A N C D
2 ABKD
., ABYD
4 A B CX
5 A>( c D
6 ABC] 2l''
7 ,AX(.D
8 AX C D
9 A\CD
r0 XBCD
11 Af c D
12 A B A D
13 e-- B c D
74 KBCD
15 ABV'I)
,/\
16 ABVD
,,/
t7 ABX,''D
18 ABC X,
"/
19 A B 
,{ D
20 A BC:g
i,/
21 AECD
'r) ABKD
23 ABXD
24 N- B C D
25
\i/AffCD
26 A >6-. c-- D
27 ABCX. /
28 A 
=/-, 
D
29 A.F C D
30 A "B K D
31 A B C D
32 ABCD
A B C D
34 ABCD
35 A B C D
36 A B C D
3t A B C D
38 A B C D
39 A B C D
40 A B C D
Selamat Mengerjakan
LBMBAR JAWAB
Nama , Q.a.( K,rp, Qgvdor^ Kocle Soal , 6 l&
Kelas : Xt \? b / b\ Jurusan , ?'q,.n"t!1rto'!
Berilah tanda silang (x) pada iarvaban
l,ang tepat!
1 AxcD
2 ABKD
1 ABKD
4 A B { D
5 AxcD
6 A B C X
7 AXCD
8 XBCD
9 A B'S(D
10 XBCD
11 A X c D
12 ABVD /\
13 XBCD
L4 XBCD
15 Y B C D
16 Y B C D
77 A B X D
18 ABC/.
19 ABND
20 ABCX
21 AXC D
22 A B YD
23 ABgD
24 ><B C D
25 A B c>
26 ABvD
'r1 AXCD
28 XBCD
29 Ab<CD
30
31 A B C D
1) A B C t)
A B C D
34 A B C D
35 A B C D
36 A B C D
37 A B C D
38 A B C D
39 A B C D
40 A B C D
' Selamat Mengerjakan
.
124 
 
Lampiran 9. Data Hasil Uji Coba Tes Membaca Gambar Kerja 
 
Butir Soal 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
1 1 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 
2 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 0 0 
3 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 0 
4 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
5 0 0 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 0 
6 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 
7 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 0 1 
8 1 0 1 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 
9 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 0 1 
10 1 0 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 
11 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 1 
12 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 
13 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 0 
14 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 0 1 1 0 0 
15 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 
16 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 
17 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
18 1 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
19 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
20 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
21 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
22 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 
23 1 0 0 1 0 0 1 0 0 1 1 1 1 1 1 
24 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 
25 1 0 1 1 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 
26 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
27 1 0 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 0 0 
28 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
29 1 0 0 1 0 1 1 0 0 1 1 0 1 0 0 
30 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 
31 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
32 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 
33 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 
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(lanjutan) Butir Soal 
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 JML 
1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 1 18 
1 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 17 
0 1 1 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 1 1 15 
1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 10 
1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 11 
0 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 0 21 
1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 16 
1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 15 
1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 17 
1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 22 
0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 1 13 
1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 18 
1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 21 
1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 16 
1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 21 
1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 16 
0 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 1 10 
0 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 10 
0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 9 
0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 10 
0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 8 
1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 1 1 17 
1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 21 
1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 18 
1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 1 16 
0 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 10 
1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 20 
0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 1 10 
1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 1 1 17 
1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 19 
0 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 9 
0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 0 1 1 15 
1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 15 
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Lampiran 10. Data Hasil Uji Coba Tes Teori Bubut 
 
Butir Soal 
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
2 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
3 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
4 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
5 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 
6 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
7 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 0 
8 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
9 0 1 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 
10 1 0 1 1 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 
11 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 
12 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
13 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
14 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
15 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 
17 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
18 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 
19 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
20 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 
21 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
22 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
23 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
24 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 
25 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 
26 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
27 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 
28 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
29 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
30 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
31 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
32 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
33 1 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
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(lanjutan) Butir Soal 
19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 JML 
1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 28 
1 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 28 
1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 31 
1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 27 
1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 0 1 1 26 
1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 26 
1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 23 
1 0 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 27 
0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 19 
0 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 0 21 
1 0 0 0 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 22 
0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 30 
1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 30 
1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 29 
0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 33 
1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 29 
0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 28 
0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 0 24 
1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 29 
1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 1 21 
0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 31 
1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 30 
1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 31 
1 1 0 1 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 27 
1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 0 19 
1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 30 
1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 27 
1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 32 
1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 30 
1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 30 
1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 28 
0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 28 
0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 22 
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Lampiran 11. Uji Validasi Instrumen Penguasaan Teori Membubut 
 
 
No Butir t tabel t hitung Keterangan 
1 3,44 0,429 Valid 
2 3,44 0,363 Valid 
3 3,44 0,394 Valid 
4 3,44 -0,089 Tidak Valid 
5 3,44 0,378 Valid 
6 3,44 0,351 Valid 
7 3,44 0,374 Valid 
8 3,44 0,414 Valid 
9 3,44 0,504 Valid 
10 3,44 0,394 Valid 
11 3,44 0,153 Tidak Valid 
12 3,44 0,366 Valid 
13 3,44 0,398 Valid 
14 3,44 0,351 Valid 
15 3,44 0,371 Valid 
16 3,44 0,058 Tidak Valid 
17 3,44 0,399 Valid 
18 3,44 0,363 Valid 
19 3,44 0,125 Tidak Valid 
20 3,44 0,370 Valid 
21 3,44 0,410 Valid 
22 3,44 0,380 Valid 
23 3,44 0,406 Valid 
24 3,44 -0,022 Tidak Valid 
25 3,44 0,515 Valid 
26 3,44 -0,007 Tidak Valid 
27 3,44 0,484 Valid 
28 3,44 0,353 Valid 
29 3,44 0,469 Valid 
30 3,44 -0,233 Tidak Valid 
31 3,44 0,352 Valid 
32 3,44 -0,198 Tidak Valid 
33 3,44 0,058 Tidak Valid 
34 3,44 0,455 Valid 
35 3,44 0,408 Valid 
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Lampiran 12. Uji Validasi Instrumen Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
 
 
No Butir t tabel t hitung Keterangan 
1 3,44 0,373 Valid 
2 3,44 0,379 Valid 
3 3,44 -0,014 Tidak Valid 
4 3,44 0,541 Valid 
5 3,44 -0,337 Tidak Valid 
6 3,44 0,382 Valid 
7 3,44 0,470 Valid 
8 3,44 0,393 Valid 
9 3,44 0,292 Tidak Valid 
10 3,44 0,624 Valid 
11 3,44 0,547 Valid 
12 3,44 0,569 Valid 
13 3,44 0,376 Valid 
14 3,44 0,361 Valid 
15 3,44 0,376 Valid 
16 3,44 0,623 Valid 
17 3,44 -0,259 Tidak Valid 
18 3,44 0,346 Valid 
19 3,44 -0.261 Tidak Valid 
20 3,44 0,363 Valid 
21 3,44 0,380 Valid 
22 3,44 0,167 Tidak Valid 
23 3,44 0,380 Valid 
24 3,44 0,564 Valid 
25 3,44 0,653 Valid 
26 3,44 0,295 Tidak Valid 
27 3,44 0,393 Valid 
28 3,44 0,381 Valid 
29 3,44 -0,010 Tidak Valid 
30 3,44 0,379 Valid 
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LAMPIRAN 13. Hasil Uji Reliabilitas 
 
 
Uji Reliabilitas Variabel Penguasaan Teori Bubut 
Case Processing Summary 
  N % 
Cases Valid 33 100.0 
Excludeda 0 .0 
Total 33 100.0 
a. Listwise deletion based on all variables in the 
procedure. 
 
 
Reliability Statistics 
Cronbach's Alpha Part 1 Value .640 
N of Items 13a 
Part 2 Value .649 
N of Items 13b 
Total N of Items 26 
Correlation Between Forms .690 
Spearman-Brown Coefficient Equal Length .817 
Unequal Length .817 
Guttman Split-Half Coefficient .799 
a. The items are: VAR00001, VAR00002, VAR00003, VAR00004, 
VAR00005, VAR00006, VAR00007, VAR00008, VAR00009, 
VAR00010, VAR00011, VAR00012, VAR00013. 
b. The items are: VAR00014, VAR00015, VAR00016, VAR00017, 
VAR00018, VAR00019, VAR00020, VAR00021, VAR00022, 
VAR00023, VAR00024, VAR00025, VAR00026. 
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Uji Reliabilitas Variabel Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
 
Case Processing Summary 
  N % 
Cases Valid 33 100.0 
Excludeda 0 .0 
Total 33 100.0 
a. Listwise deletion based on all variables in the 
procedure. 
 
Reliability Statistics 
Cronbach's Alpha Part 1 Value .734 
N of Items 11a 
Part 2 Value .698 
N of Items 11b 
Total N of Items 22 
Correlation Between Forms .678 
Spearman-Brown Coefficient Equal Length .808 
Unequal Length .808 
Guttman Split-Half Coefficient .807 
a. The items are: VAR00001, VAR00002, VAR00003, VAR00004, 
VAR00005, VAR00006, VAR00007, VAR00008, VAR00009, 
VAR00010, VAR00011. 
b. The items are: VAR00012, VAR00013, VAR00014, VAR00015, 
VAR00016, VAR00017, VAR00018, VAR00019, VAR00020, 
VAR00021, VAR00022. 
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Lampiran 16. Instrumen Penelitian 
Instrumen 1. Tes Valid Penguasaan Teori Membubut 
 
 
 
TES 
Hubungan Penguasaan Teori Membubut dan Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
dengan Prestasi Praktik Membubut Siswa Kelas XI Jurusan Teknik Pemesinan 
SMK Negeri 2 Yogyakarta 
 
IDENTITAS RESPONDEN 
Nama   : ...................................................... 
No Absen  : ...................................................... 
Kelas   : ...................................................... 
Kompetensi Keahlian : ...................................................... 
 
 
 
 
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
2014 
  
No Kode : 
 135 
 
PETUNJUK PENGISIAN TES 
 
1. Soal tidak boleh dicoret-coret ! 
2. Jawablah pertanyaan pada lembar jawaban yang telah disediakan. 
3. Berilah tanda silang (X) pada jawaban yang anda anggap benar di lembar jawaban! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. a b c d 
 
4. Jika dalam pengisian lembar jawaban terdapat kesalahan maka berilah tanda (=) pada 
kolom yang anda jawab salah, selanjutnya berilah tanda silang (X) pada kolom yang sesuai 
dengan jawaban anda! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. 
a b c d 
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SURAT PENGANTAR 
 
Hal  : Pengisian Tes Penelitian 
Kepada : Siswa kelas XI Teknik Pemesinan 
    SMK Negeri 2 Yogyakarta 
Assalamu’alaikum Wr. Wb. 
 Saya dengan kerendahan hati, memohon keikhlasan dan bantuan saudara untuk 
meluangkan waktu guna menjawab pertanyaan pada tes ini. Tes ini dimaksudkan untuk 
mengumpulkan data penelitian yang bertujuan guna mengetahui hubungan penguasaan teori 
membubut dengan prestasi praktik membubut di SMK Negeri 2 Yogyakarta. 
 Tes ini bukanlah suatu ujian, sehingga jawaban saudara tidak mempengaruhi nilai 
pelajaran tersebut. Jawaban yang baik adalah yang sesuai dengan kemampuan diri saudara 
sebenarnya. Jawaban yang sesuai dengan keadaan akan membantu saya dalam penelitian ini 
dan pada akhirnya akan membantu dalam perkembangan ilmu pendidikan. 
 Atas bantauan saudara saya ucapkan terima kasih. 
 
Wassalamu’alaikum Wr. Wb. 
Yogyakarta,    Mei 2014 
              Peneliti 
 
 
        Venditias Yudha 
              NIM. 10503241025 
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1. Alat keselamatan kerja yang perlu 
diperhatikan dalam melaksanakan praktik 
membubut  adalah... 
a. kacamata, helm, sarung tangan 
b. sarung tangan, apron, kacamata 
c. pakaian kerja, kacamata, sepatu 
safety 
d. sepatu safety, kacamata, helm 
2. Perhatikan data dibawah ini! 
1) Rambut panjang 
2) Baju kerja longgar 
3) Memakai jam tangan 
4) Rambut pendek 
5) Baju lengan panjang 
Dari data diatas, hal yang dapat 
mengancam keselamatan kerja praktikan 
adalah... 
a. 1, 2,4 
b. 2,3,4 
c. 3,4,5 
d. 1,2,5 
3. Pernyataan tentang keselamatan kerja 
dibawah ini adalah benar, kecuali.. 
a. Jangan menyimpan alat-alat yang 
tajam didalam saku pakaian kerja 
b. Jangan menyandarkan badan pada 
mesin bubut 
c. Jangan memberi cairan pendingin 
(coolant) saat mengebor dengan 
mesin bubut 
d. Jangan membersihkan beram dengan 
tangan telanjang 
4. Tujuan dari menerapkan keselamatan 
kerja adalah.. 
a. Agar operator mesin sehat dan selamat 
b. Agar mesin awet dan berfungsi dengan 
semestinya 
c. Agar operator dapat bekerja secara 
aman dan nyaman, serta 
memperpanjang umur mesin 
d. Agar mempercepat pekerjaan 
5. Mengapa perlu memberi cairan pendingin 
saat membubut? 
a. Untuk mengurangi panas yang 
diakibatkan dari gesekan pahat dengan 
benda kerja 
b. Untuk membersihkan benda kerja dari 
karat 
c. Agar proses penyayatan lebih cepat 
d. Supaya mesin bubut lebih awet 
6. Garis dibawah ini merupakan garis... 
  
a. Garis tepi 
b. Garis sumbu 
c. Garis batas dari potongan 
d. Garis bidang potong 
7. Jika ukuran diameter benda 50mm, 
dibubut dengan toleransi halus 0,01. 
Berapakah ukuran yang di perbolehkan? 
a. 49,90 
b. 50,10 
c. 50,11 
d. 49,99 
8. Apakah arti dari gambar dibawah ini! 
 
a. Penunjukan toleransi tegak lurus 0,1 
mm 
b. Penunjukan toleransi kesejajaran 0,1 
mm 
c. Penunjukan toleransi kekasaran 0,1 
mm 
d. Penunjukan toleransi geometris 0,1 
mm 
9. Perhatikan macam-macam pahat bubut 
pada gambar dibawah ini 
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Gambar pahat yang ditunjukkan oleh 
nomor 2 adalah... 
a. Pahat potong 
b. Pahat bubut kasar 
c. Pahat alur 
d. Pahat rata muka 
10. Toolpost merupakan salah satu bagian 
dari mesin bubut, yang berfungsi... 
a. Menjepit pahat bubut 
b. Menjepit bor senter 
c. Mengunci eretan melintang 
d. Memutar kepala lepas 
11. Mengapa apabila akan membubut benda 
kerja yang panjang perlu disangga senter 
jalan? 
a. Agar mesin bubut tidak bergetar 
b. Agar benda kerja tidak 
oleng/bengkok ketika dibubut 
c. Agar permukaan hasil bubutan 
menjadi halus 
d. Agar putaran spindel menjadi stabil 
12. Pernyataan dibawah ini mengenai 
persiapan sebelum membubut adalah 
benar, kecuali.. 
a. Menentukan langkah kerja 
b. Mengatur putaran mesin 
c. Mengasah pahat 
d. Membersihkan beram pada mesin 
13. Bagaimanakah cara menyetel pahat bubut 
yang benar? 
a. Ujung mata sayat pahat dipasang 
setinggi sumbu utama mesin 
bubut/setinggi senter kepala lepas 
b. Pahat di asah dengan tajam 
kemuadian dipasang pada toolpost. 
c. Ujung mata sayat pahat dipasang 
diatas sumbu utama mesin 
bubut/diatas senter kepala lepas 
d. Ujung mata sayat pahat dipasang 
dibawah sumbu utama mesin 
bubut/dibawah senter kepala lepas 
14. Alat potong yang digunakan dalam 
membubut antara lain.. 
a. Pahat, bor senter, mata bor 
b. Mata bor, palu, pahat 
c. Reamer, mata bor, blok-V 
d. Bor senter, pahat, end mill 
15. Ada beberapa cara dalam membuat benda 
tirus, kecuali.. 
a. Memiringkan eretan atas 
b. Tapper attachment 
c. Menggeser kepalas lepas 
d. Menggeser eretan melintang 
16. Dalam pembubutan tirus diketahui D=50 
mm, panjang ketirusan L=60 mm, rumus 
penggeseran eretan atasnya adalah... 
a.    Tg  =
D−d
2l
  c.    Tg  =
2l
D−d
 
 
b.    Tg  =
2(D−d)
l
               d.    Tg  =
D−d
l
 
17. Apakah yang dimaksud dengan 
kecepatan potong (Vc) ? 
a. Kemampuan alat potong menyayat 
bahan dengan aman menghasilkan 
tatal dalam satuan panjang/waktu 
(m/menit atau feet.menit) 
b. Kemampuan alat potong menyayat 
bahan berdasarkan jenis pahat yang 
digunakan dalam membubut 
c. Kemampuan alat potong dalam 
menyayat bahan secara kontinyu 
dalam satuan putaran/menit 
d. Kemampuan alat potong dalam 
menghasilkan tatal secata kontinyu 
18. Bor senter digunakan untuk membuat 
lubang senter diujung benda kerja sebagai 
tempat kedudukan senter putar atau tetap, 
kedalamannya yaitu ... dari panjang 
bagian yang tirus pada bor senter 
tersebut. 
a. 1/5   c. 1/3 
b. 1/8   d. 1/4 
19. Permukaan ujung benda yang dihasilkan 
dengan cara penyetelan pahat bubut yang 
tidak setinggi senter adalah... 
a. Permukaan rata 
b. Permukaan bergrlombang 
c. Permukaan cekung 
d. Permukaan menonjol ditengah 
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Perhatikan gambar dibawah ini untuk 
menjawab soal nomor 20 – 22! 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
20. Berapakah besar diameter bakalan benda 
yang tepat jika akan diulir dengan ukuran 
M16 x 1,5 ? 
a. 16 mm 
b. 15,80 mm 
c. 15,50 mm 
d. 16,15 mm 
21. Peralatan apa saja yang dibutuhkan dalam 
membubut benda seperti gambar diatas? 
a. Pahat alur, bor senter, mata bor, 
pahat chamfer 
b. Mata bor, pahat potong, pahat ulir, 
pahat dalam 
c. Pahat ulir, pahat tirus, senter putar, 
pahat potong 
d. Senter putar, pahat alur, pahat tirus, 
kartel 
22. Apakah arti dari Chamfer 2 x 45 ? 
a. Dichamfer dengan sudut 45 
b. Dichamfer dengan panjang 2cm, 
sudutnya 45 
c. Dichamfer dengan panjang 2mm, 
sudutnya 45 
d. Dichamfer dengan panjang 2mm, 
sudutnya 90 
23. Perhatikan gambar dibawah ini! 
 
 
 
 
 
 
 
Berapakah hasil pengukuran yang 
ditunjukkan oleh jangka sorong tersebut? 
a. 31,77 mm 
b. 31,70 mm 
c. 31,17 mm 
d. 31,07 mm 
24. Perhatikan gambar dibawah ini! 
 
Berapakah hasil pengukurang yang 
ditunjukkan oleh mikrometer tersebut? 
a. 5,72 mm 
b. 7,22 mm 
c. 7,20 mm 
d. 7,72 mm 
25. Nilai dari 1 inchi sama dengan berapa 
milimeter? 
a. 24,5 
b. 24,4 
c. 25,4 
d. 2,54  
26. Produk hasil pembubutan termasuk 
dalam definisi baik apabila, kecuali... 
a. Benda kerja terlihat mengkilap 
b. Ukuran sesuai dengan gambar kerja 
c. Tidak ada cacat pada benda 
d. Angka kekasaran permukaan sesuai 
dengan yang diminta 
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Lampiran 17. Instrumen Penelitian 
Instrumen 2. Tes Valid Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
 
 
 
TES 
 
Hubungan Penguasaan Teori Membubut dan Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja dengan Prestasi Praktik Membubut Siswa Kelas XI Teknik 
Pemesinan 
SMK Negeri 2 Yogyakarta 
 
 
 
IDENTITAS RESPONDEN 
Nama    : ...................................................... 
No Absen   : ...................................................... 
Kelas    : ...................................................... 
Kompetensi Keahlian : ...................................................... 
 
 
 
 
 
 
PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN 
FAKULTAS TEKNIK 
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA 
2014 
  
No Kode : 
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PETUNJUK PENGISIAN TES 
 
1. Soal tidak boleh dicoret-coret ! 
2. Jawablah pertanyaan pada lembar jawaban yang telah disediakan. 
3. Berilah tanda silang (X) pada jawaban yang anda anggap benar di lembar jawaban! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. a b c d 
 
4. Jika dalam pengisian lembar jawaban terdapat kesalahan maka berilah tanda (=) 
pada kolom yang anda jawab salah, selanjutnya berilah tanda silang (X) pada 
kolom yang sesuai dengan jawaban anda! 
Contoh: 
No Jawaban 
1. 
a b c d 
 
  
 142 
 
SURAT PENGANTAR 
 
Hal  : Pengisian Tes Penelitian 
Kepada : Siswa kelas XI Teknik Pemesinan 
    SMK Negeri 2 Yogyakarta 
Assalamu’alaikum Wr. Wb. 
 Saya dengan kerendahan hati, memohon keikhlasan dan bantuan saudara 
untuk meluangkan waktu guna menjawab pertanyaan pada tes ini. Tes ini 
dimaksudkan untuk mengumpulkan data penelitian yang bertujuan guna mengetahui 
hubungan kemampuan membaca gambar kerja dengan prestasi praktik membubut di 
SMK Negeri 2 Yogyakarta. 
 Tes ini bukanlah suatu ujian, sehingga jawaban saudara tidak mempengaruhi 
nilai pelajaran tersebut. Jawaban yang baik adalah yang sesuai dengan kemampuan 
diri saudara sebenarnya. Jawaban yang sesuai dengan keadaan akan membantu saya 
dalam penelitian ini dan pada akhirnya akan membantu dalam perkembangan ilmu 
pendidikan. 
 Atas bantauan saudara saya ucapkan terima kasih. 
 
Wassalamu’alaikum Wr. Wb. 
Yogyakarta,    Mei 2014 
              Peneliti 
 
 
        Venditias Yudha 
              NIM. 10503241025 
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1. Toleransi adalah... 
a. Batas penyimpangan diameter 
b. Batas penyimpangan ukuran yang 
diizinkan 
c. Ukuran benda yang menyimpang 
d. Ukuran terbesar yang diizinkan 
 
2. Syarat suatu toleransi adalah harus 
memiliki... 
a. Ukuran dasar 
b. Ukuran maksimal 
c. Ukuran maksimal dan minimal 
d. Ukuran minimal 
 
3. Dari gambar di bawah ini yang 
menunjukan penulisan ukuran bantu 
adalah... 
a.                           c. 
 
 
 
b.                           d. 
 
 
 
 
4. Pernyataan mengenai cara penulisan 
toleransi di bawah ini adalah benar, 
kecuali... 
a. Penyimpangan membesar harus 
ditulis di atas 
b. Penyimpangan mengecil harus 
ditulis di bawah 
c. Penyimpangan 0 tidak perlu ditulis 
d. Penyimpangan yang simetri ditulis 
dengan tanda ± 
 
5. Manakah yang menyatakan suaian 
lubang untuk nilai toleransi Ø12 H7/h6 
? 
a. H7   c. Ø 
b. H6   d. 12 
 
 
6. Huruf “A” pada gambar di bawah ini 
menunjukan.... 
a. Clearance 
b. Interference 
c. Transition 
d. Ukuran nominal 
 
7. Huruf “A” pada gambar di bawah ini 
menunjukan.... 
a. Clearance 
b. Interference 
c. Transition 
d. Ukuran nominal 
 
 
8. Besar toleransi dari benda kerja  di 
bawah iniadalah? 
 
 
 
 
 
 
 
a. 0,046  c. 0,460 
b. 0,076  d. 0,106 
 
9. 25−0,1
+0,2
 
Ukuran maksimum yang diizinkan dari 
toleransi diatas adalah...  mm 
a. 27  c. 25,02 
b. 25,2  d. 24,9 
 
10.  
 
 
 
Dari simbol tanda pengerjaan di atas, 
huruf “a” merupakan keterangan... 
a. Nilai kekasaran 
b. Penunjuk panjang dalam mm 
c. Cara produksi, pengerjaan atau 
pelapisan 
d. Arah pengerjaan permukaan 
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11. Arti tanda penerjaan seperti pada gambar 
dibawah ini adalah .... 
 
 
 
 
 
a. Suatu batang silinder dikerjakan 
dengan mesin bubut dengan feeding 
0,4 mm dengan harga kekasaran N7 
b. Suatu lubang dikerjakan dengan 
mesin bubut feeding 0,4 mm dengan 
harga kekasaran N7 
c. Suatu batang silinder dkerjakan 
dengan mesin bubut ppengerjaan 
dilebihkan 0,4 mm dengan harga 
kekasaran N7 
d. Suatu lubang silinder dikerjakan 
dengan mesin bubut perngerjaan 
disisakan 0,4 mm dengan harga 
kekasaran N7 
12. Lambang kekasaran permukaan benda 
kerja berikut yang dikerjakan dengan 
mesin dan arah bekas pengerjaan tegak 
lurus adalah …. 
a 
 
c 
 
b 
 
d 
 
 
 
13.  
 
Arah bekas pengerjaan dari lambang 
pengerjaan diatas adalah... 
a.                       c. 
 
 
b.                        d.  
 
 
14. Penulisan symbol kekasaran pada 
tanda pengerjaan, yang benar 
adalah... 
a.    c.  
 
b.    d.  
 
 
15. Simbol ulir dalam dapat dinyatakan 
dengan gambar?  
  
 
 
 
  
  
 
 
16. Penulisan berikut termasuk dalam jenis 
ulir apakah M 10 x 1,5 ? 
a. Uni 
b. Metris 
c. Engrish 
d. Whitwort 
17. Bagian manakah yang disebut diameter 
inti? 
a. P 
b. D1 
c. D 
d. H 
 
 
 
18. Berapakah sudut puncak ulir untuk ulir 
whitworth? 
a. 600 c. 500 
b. 450 d. 550 
  
N10 N10 
N10 N10 
b. 
c. d. 
a 
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19. Berapakah sudut puncak ulir untuk ulir 
metris? 
a. 600 c. 500 
b. 450 d. 550 
20. Perhatikan data dibawah ini! 
1. Modul 
2. Metrik 
3. Diameter Pitch 
4. Adendum 
5. Dedendum 
Dari daftar diatas manakah yang 
merupakan istilah dalam perencanaan 
roda gigi? 
a. 1,2,5  c. 3,4,5 
b. 2,3,4  d. 2,4,5 
 
21. Data roda gigi lurus adalah m = 3 mm, 
z = 20 gigi. Maka diameter kepalanya 
adalah … 
a. 60 mm  c. 64 mm 
b. 62 mm  d. 66 mm 
 
22. Perhatikan gambar dibawah ini 
 
 
 
Jenis roda gigi yang di tunjukkan oleh 
huruf A adalah.. 
a. Roda gigi lurus 
b. Roda gigi datar 
c. Roda gig payung 
d. Roda gigi miring
 
A 
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Lampiran 18. Data Hasil Tes Penguasaan Teori Membubut (X1) 
 
NO 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 Jumlah 
Urut Induk 
1 26672 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 16 
2 26673 1 1 0 0 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 18 
3 26674 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 20 
4 26676 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 18 
5 26677 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 19 
6 26678 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 19 
7 26679 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 15 
8 26680 1 0 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 17 
9 26681 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 19 
10 26683 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 19 
11 26684 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 20 
12 26685 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 16 
13 26686 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 0 19 
14 26687 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 20 
15 26688 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 20 
16 26689 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 21 
17 26690 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 21 
18 26691 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 0 1 1 0 0 0 1 18 
19 26692 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 1 0 0 1 18 
20 26693 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 21 
21 26695 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 1 0 1 18 
22 26696 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 21 
23 26699 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 19 
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24 26700 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 22 
25 26704 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 17 
26 26705 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0 1 18 
27 26706 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 16 
28 26707 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 20 
29 26744 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 0 1 19 
30 26745 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 20 
31 26746 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 20 
32 26747 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 23 
33 26748 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 16 
34 26749 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 21 
35 26750 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 21 
36 26751 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 17 
37 26752 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 20 
38 26753 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 22 
39 26754 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 19 
40 26755 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 23 
41 26756 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 18 
42 26757 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 20 
43 26758 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 17 
44 26759 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 0 19 
45 26760 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 18 
46 26761 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 19 
47 26762 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 1 19 
48 26763 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 22 
49 26764 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 21 
50 26766 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 19 
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51 26767 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 19 
52 26769 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 22 
53 26770 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 17 
54 26771 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 18 
55 26773 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 22 
56 26774 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 19 
57 26775 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 0 1 20 
58 26776 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 21 
59 26780 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 0 18 
60 26782 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 22 
61 26783 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 14 
62 26784 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 20 
63 26785 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 16 
64 26787 1 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 18 
65 26788 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 20 
66 26789 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 20 
67 26790 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0 0 18 
68 26791 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 20 
69 26792 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 17 
70 26793 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 21 
71 26794 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 16 
72 26795 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 22 
73 26796 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 21 
74 26797 1 1 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 1 1 0 0 1 17 
75 26798 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 20 
76 26800 1 1 0 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 1 17 
77 26801 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 20 
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78 26802 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 24 
79 26803 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 22 
80 26804 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 21 
81 26805 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 19 
82 26806 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 20 
83 26807 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 21 
84 26808 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 21 
85 26809 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 23 
86 26810 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 22 
87 26811 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 22 
88 26812 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 21 
89 26813 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 22 
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Lampiran 19. Data Hasil Tes Kemampuan Membaca Gambar Kerja (X2) 
 
NO 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 Jumlah 
Urut Induk 
1 26672 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 9 
2 26673 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
3 26674 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 11 
4 26676 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 10 
5 26677 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 13 
6 26678 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 11 
7 26679 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 1 0 1 9 
8 26680 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
9 26681 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 1 1 1 13 
10 26683 1 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 12 
11 26684 1 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 14 
12 26685 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 12 
13 26686 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 12 
14 26687 1 1 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 11 
15 26688 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 13 
16 26689 1 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 12 
17 26690 1 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 11 
18 26691 1 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 8 
19 26692 1 1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 13 
20 26693 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 1 11 
21 26695 1 0 1 1 0 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 1 0 1 14 
22 26696 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 0 0 1 10 
23 26699 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0 1 1 13 
24 26700 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 9 
25 26704 1 0 0 0 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 0 0 11 
26 26705 1 0 0 0 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 1 10 
27 26706 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 1 11 
28 26707 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 0 0 1 10 
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29 26744 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 9 
30 26745 1 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 11 
31 26746 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 12 
32 26747 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 0 0 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 14 
33 26748 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 12 
34 26749 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 1 1 0 0 11 
35 26750 1 1 1 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 15 
36 26751 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 7 
37 26752 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 13 
38 26753 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
39 26754 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 11 
40 26755 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 15 
41 26756 1 0 1 0 1 1 0 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 12 
42 26757 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 12 
43 26758 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 11 
44 26759 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
45 26760 0 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 10 
46 26761 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 14 
47 26762 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 0 10 
48 26763 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 9 
49 26764 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 11 
50 26766 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 0 0 8 
51 26767 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 11 
52 26769 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 1 0 0 1 1 1 15 
53 26770 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 0 0 0 0 0 10 
54 26771 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 1 12 
55 26773 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 12 
56 26774 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 11 
57 26775 1 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
58 26776 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 0 0 1 0 0 12 
59 26780 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 14 
60 26782 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 14 
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61 26783 1 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 14 
62 26784 1 1 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 1 12 
63 26785 1 0 1 1 0 0 0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 13 
64 26787 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 14 
65 26788 1 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 0 0 0 9 
66 26789 1 1 0 1 1 0 0 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 0 12 
67 26790 1 1 1 0 1 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 15 
68 26791 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 0 10 
69 26792 1 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 10 
70 26793 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 0 13 
71 26794 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 0 9 
72 26795 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 0 0 1 1 0 13 
73 26796 1 0 0 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 10 
74 26797 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 8 
75 26798 1 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 8 
76 26800 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 10 
77 26801 1 0 1 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 1 10 
78 26802 1 0 1 1 1 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 1 0 1 12 
79 26803 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 15 
80 26804 1 0 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 11 
81 26805 1 0 1 1 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 10 
82 26806 1 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 0 1 0 1 14 
83 26807 1 1 1 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 13 
84 26808 1 1 1 0 1 0 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 0 0 1 0 1 12 
85 26809 1 0 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 9 
86 26810 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 12 
87 26811 1 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 13 
88 26812 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 12 
89 26813 1 0 1 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 0 1 13 
 
153 
 
Lampiran 20. Job pertama praktik membubut 
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Lampiran 21. Job kedua praktik membubut 
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Lampiran 22. Job ketiga praktik membubut 
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Lampiran 23. Job test bubut 1 
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Lampiran 24. Nilai Praktik Membubut Siswa 
DAFTAR NILAI PESERTA DIKLAT 
KELAS TEKNIK PEMESINAN (TP) 1 
           
NOMOR 
% 
NO JOB DAN NILAI 
NILAI 
Ket. 
Kehadiran 
AKHIR 
URUT INDUK K - 1 K - 2 K - 3 K - 4 K - 5    
1 26672 100 83,5 80,3 89 76   82,2 Tuntas 
2 26673 100 85,3 90 90 79   86,08 Tuntas 
3 26674 100 80 78 76 76   77,5 Tuntas 
4 26676 100 86,5 87 85 76   83,63 Tuntas 
5 26677 100 83 84 89 76   83 Tuntas 
6 26678 100 80 80 80 76   79 Tuntas 
7 26679 100 84,5 85 85 76   82,63 Tuntas 
8 26680 100 87 88 87 76   84,5 Tuntas 
9 26681 100 85,6 90 87 80   85,65 Tuntas 
10 26683 100 80 84 80 76   80 Tuntas 
11 26684 100 92 85 89 91   89,25 Tuntas 
12 26685 100 95,3 85 85 76   85,33 Tuntas 
13 26686 100 95,5 89 89 91   91,13 Tuntas 
14 26687 100 83 89 87 89   87 Tuntas 
15 26688 100 95,3 87 87 88   89,33 Tuntas 
16 26689 100 95,7 90 87 91   90,93 Tuntas 
17 26690 100 91 91 92 94   92 Tuntas 
18 26691 100 90,8 85 85 87   86,95 Tuntas 
19 26692 100 77 86 86 91,2   85,05 Tuntas 
20 26693 100 85 91 84 87,7   86,93 Tuntas 
21 26695 100 91,7 92 88 90   90,43 Tuntas 
22 26696 100 78 86 85 85   83,5 Tuntas 
23 26699 100 86 85 83 88   85,5 Tuntas 
24 26700 100 89 90 87 91   89,25 Tuntas 
25 26704 100 85 80,7 81 83   82,43 Tuntas 
26 26705 100 85,7 85 85 76   82,93 Tuntas 
27 26706 100 85 89 88 85   86,75 Tuntas 
28 26707 100 84 84 89 92   87,25 Tuntas 
       Yogyakarta,   15 Juni 2014 
      Guru Pengampu   
           
           
      Sudarto, S.Pd,. MT 
     NIP. 19600615 198203 1 018 
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DAFTAR NILAI PESERTA DIKLAT 
KELAS TP 3 
            
NOMOR 
% 
NO JOB DAN NILAI 
NILAI 
Ket. 
Kehadiran 
AKHIR 
URUT INDUK K - 1 K - 2 K - 3 K - 4 K - 5   
1 26744 100 89,55 85,3 96,8     90,55 Tuntas 
2 26745 100 97,5 84 92,55     91,35 Tuntas 
3 26746 100 96,4 83,7 90,05     90,05 Tuntas 
4 26747 100 98,4 96 90,5     94,97 Tuntas 
5 26748 100 90,7 96,3 93,5     93,5 Tuntas 
6 26749 100 90,7 96,5 96,2     94,47 Tuntas 
7 26750 100 97,5 89,3 96,75     94,52 Tuntas 
8 26751 100 91,2 90,2 89,1     90,17 Tuntas 
9 26752 100 95 91,2 92,2     92,8 Tuntas 
10 26753 100 95 96,5 97,5     96,33 Tuntas 
11 26754 100 99,5 85,2 96,2     93,63 Tuntas 
12 26755 100 91,2 98,7 96,5     95,47 Tuntas 
13 26756 100 97,5 86,6 96,78     93,63 Tuntas 
14 26757 97 95 85,3 92,4     90,9 Tuntas 
15 26758 100 83,3 89,86 92,45     88,54 Tuntas 
16 26759 100 92,5 90 92,7     91,73 Tuntas 
17 26760 100 89,1 92,75 91,2     91,02 Tuntas 
18 26761 100 90,2 89,78 90,5     90,16 Tuntas 
19 26762 100 91,4 92,05 90,75     91,4 Tuntas 
20 26763 100 85,2 98,7 97,5     93,8 Tuntas 
21 26764 100 97,5 89,7 90,5     92,57 Tuntas 
22 26766 100 97,5 92,78 90,75     93,68 Tuntas 
23 26767 100 90 95 88,8     91,27 Tuntas 
24 26769 97 97,5 94 94     95,17 Tuntas 
25 26770 100 79 84 86,7     83,23 Tuntas 
26 26771 100 94 95 85,6     91,53 Tuntas 
27 26773 100 97,5 91 96,7     95,07 Tuntas 
28 26774 100 97,5 94 87,2     92,9 Tuntas 
29 26775 100 90 87,8 85,9     87,9 Tuntas 
30 26776 100 97,5 97,2 95     96,57 Tuntas 
      
 
Yogyakarta,   15 Juni 2014 
     Guru Mata Pelajaran  
          
          
    Sudarto, S.Pd,. MT 
    NIP. 19600615 198203 1 018 
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DAFTAR NILAI PESERTA DIKLAT 
KELAS TP 4 
          
NOMOR % NO JOB DAN NILAI NILAI 
Ket 
URUT INDUK Kehadiran K - 1 K - 2 K - 3 K - 4 K - 5 AKHIR 
1 26780 100 99 99,5 97,5     98,67 Tuntas 
2 26782 100 97,5 79,7 89,2     88,8 Tuntas 
3 26783 100 90,02 82,5 90,2     87,57 Tuntas 
4 26784 100 96,2 91,5 96,2     94,63 Tuntas 
5 26785 100 99,5 97,5 93,2     96,73 Tuntas 
6 26787 100 91,6 99,6 99     96,73 Tuntas 
7 26788 100 90 99 98,1     95,7 Tuntas 
8 26789 100 90 98,7 91     93,23 Tuntas 
9 26790 100 99 98,7 98,7     98,8 Tuntas 
10 26791 100 97,5 91,2 90,9     93,2 Tuntas 
11 26792 100 97,5 94,5 96,2     96,07 Tuntas 
12 26793 100 99 90 88,7     92,57 Tuntas 
13 26794 100 99 98,7 99,5     99,07 Tuntas 
14 26795 100 99 90 95,7     94,9 Tuntas 
15 26796 100 94,5 88,9 98,7     94,03 Tuntas 
16 26797 100 89 90 82,7     87,23 Tuntas 
17 26798 100 99 90 93,1     94,03 Tuntas 
18 26800 100 81,5 79,7 86,5     82,57 Tuntas 
19 26801 100 80 97,5 90     89,17 Tuntas 
20 26802 100 90,05 98,6 92,3     93,65 Tuntas 
21 26803 100 90,02 99,5 98,1     95,87 Tuntas 
22 26804 100 90,33 98,2 87,25     91,93 Tuntas 
23 26805 100 86,9 99 84,58     90,16 Tuntas 
24 26806 100 83 99 89,6     90,53 Tuntas 
25 26807 100 99 99,2 96,5     98,23 Tuntas 
26 26808 100 99 87 88,7     91,57 Tuntas 
27 26809 100 71,2 82,5 89,16     80,95 Tuntas 
28 26810 100 80 92,2 89,5     87,23 Tuntas 
29 26811 100 97,5 99,2 92     96,23 Tuntas 
30 26812 100 90,05 90,3 92     90,78 Tuntas 
31 26813 100 99 90,2 94     94,4 Tuntas 
      Yogyakarta,   15 Juni 2014 
     Guru Mata Pelajaran 
          
          
     Sudarto, S.Pd,. MT 
    NIP. 19600615 198203 1 018 
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Lampiran 25. Data Penelitian 
 
NO 
X1 X2 Y 
Urut Induk 
1 26672 16 9 82,20 
2 26673 18 12 86,08 
3 26674 20 11 77,50 
4 26676 18 10 83,63 
5 26677 19 13 83,00 
6 26678 19 11 79,00 
7 26679 16 9 82,63 
8 26680 17 12 84,50 
9 26681 19 13 85,65 
10 26683 19 12 80,00 
11 26684 20 14 89,25 
12 26685 16 12 85,33 
13 26686 19 12 91,13 
14 26687 20 11 87,00 
15 26688 20 13 89,33 
16 26689 21 12 90,93 
17 26690 21 11 92,00 
18 26691 18 8 86,95 
19 26692 18 13 85,05 
20 26693 21 11 86,93 
21 26695 18 14 90,43 
22 26696 21 10 83,50 
23 26699 19 13 85,50 
24 26700 22 9 89,25 
25 26704 17 11 82,43 
26 26705 18 10 82,93 
27 26706 16 11 86,75 
28 26707 20 10 87,25 
29 26744 19 9 90,55 
30 26745 20 11 91,35 
31 26746 20 12 90,05 
32 26747 23 14 94,97 
33 26748 16 12 93,50 
34 26749 21 11 94,47 
35 26750 21 15 94,52 
36 26751 17 7 90,17 
37 26752 20 11 92,80 
38 26753 22 12 96,33 
39 26754 19 11 93,63 
40 26755 23 15 95,47 
41 26756 18 12 93,63 
42 26757 20 12 90,90 
43 26758 17 11 88,54 
Urut Induk X1 X2 Y 
44 26759 19 12 91,73 
45 26760 18 10 91,02 
46 26761 19 14 90,16 
47 26762 19 10 91,40 
48 26763 22 9 93,80 
49 26764 20 11 92,57 
50 26766 19 8 93,68 
51 26767 19 11 91,27 
52 26769 22 15 95,17 
53 26770 17 10 83,23 
54 26771 18 12 91,53 
55 26773 22 12 95,07 
56 26774 19 11 92,90 
57 26775 20 12 87,90 
58 26776 21 12 96,57 
59 26780 18 14 98,67 
60 26782 22 14 88,80 
61 26783 14 14 87,57 
62 26784 20 12 94,63 
63 26785 16 13 96,73 
64 26787 18 14 96,73 
65 26788 20 9 95,70 
66 26789 20 12 93,23 
67 26790 18 14 98,80 
68 26791 20 10 93,20 
69 26792 17 10 96,07 
70 26793 21 13 92,57 
71 26794 16 9 99,07 
72 26795 22 13 94,90 
73 26796 21 10 94,03 
74 26797 17 8 87,23 
75 26798 20 8 94,03 
76 26800 17 10 82,57 
77 26801 20 10 89,17 
78 26802 24 12 93,65 
79 26803 22 15 95,87 
80 26804 21 11 91,93 
81 26805 19 10 90,16 
82 26806 20 14 90,53 
83 26807 21 13 98,23 
84 26808 21 12 91,57 
85 26809 23 9 80,95 
86 26810 22 12 87,23 
87 26811 22 13 96,23 
88 26812 21 12 90,78 
89 26813 22 13 94,40 
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Lampiran 26. Mean, Median, Mode dan SD 
Frequencies 
Statistics 
  
Penguasaan 
Teori Membubut 
Kemampuan 
Membaca Gambar 
Kerja 
Prestasi Praktik 
Membubut 
N 
Valid 89 89 89 
Missing 0 0 0 
Mean 19.4494 11.5056 90.3398 
Std. Error of Mean .21321 .19383 .52185 
Median 20.0000 12.0000 91.0200 
Mode 20.00 12.00 87.23a 
Std. Deviation 2.01140 1.82858 4.92308 
Variance 4.046 3.344 24.237 
Range 10.00 8.00 21.57 
Minimum 14.00 7.00 77.50 
Maximum 24.00 15.00 99.07 
Sum 1731.00 1024.00 8040.24 
a. Multiple modes exist. The smallest value is shown  
 
KECENDERUNGAN SKOR 
A. Kecenderungan Skor Penguasaan Teori Bubut 
1. Perhitungan Nilai Rata-rata Ideal (Mi) dan Standar Deviasi Ideal (SDi) 
a. Nilai Rata-rata Ideal (Mi) =  ½ ( Xmax + Xmin ) 
=  ½ ( 24 + 14 ) 
=  19 
b. Standar Deviasi Ideal (SDi) =  1/6 ( Xmax - Xmin ) 
=  1/6 ( 24 - 14 ) 
=  1,7 
2. Batasan-batasan Kategori Kecenderungan  
a. Sangat rendah  = X < Mi – 1,5 SDi 
= X < 19 – (1,5 * 1,7) 
= X < 16,45 
b. Rendah   = Mi – 1,5 SDi ≤ X < Mi – 0,5 SDi 
= 19 – (1,5 * 1,7) X < 19 – (0,5 * 1,7) 
= 16,45 ≤ X < 18,15 
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c. Sedang  = Mi – 0,5 SDi ≤ X < Mi + 0,5 SDi 
= 19 – (0,5 * 1,7) ≤ X < 19 + (0,5 * 1,7) 
= 18,15  ≤ X < 19,85 
d. Tinggi  = Mi + 0,5 SDi ≤ X < Mi + 1,5 SDi 
= 19 + (0,5 * 1,7)≤ X < 19 + (1,5 * 1,7) 
= 19,85  ≤ X < 21,55 
e. Sangat Tinggi = Mi + 1,5 SDi ≤ X 
= 19 + (1,5 * 1,7) ≤ X 
= 21,55 ≤ X 
B. Kecenderungan Skor Kemampuan Membaca Gambar 
1. Perhitungan Nilai Rata-rata Ideal (Mi) dan Standar Deviasi Ideal (SDi) 
a. Nilai Rata-rata Ideal (Mi) =  ½ ( Xmax + Xmin ) 
=  ½ ( 15 + 7 ) 
=  11 
b. Standar Deviasi Ideal (SDi) =  1/6 ( Xmax - Xmin ) 
=  1/6 (15 - 7 ) 
=  1,34 
2. Batasan-batasan Kategori Kecenderungan  
f. Sangat rendah  = X < Mi – 1,5 SDi 
= X < 11 – (1,5 * 1,34) 
= X < 8,99 
g. Rendah   = Mi – 1,5 SDi ≤ X < Mi – 0,5 SDi 
= 11 – (1,5 * 1,34)≤ X < 11– (0,5 * 1,34) 
= 8,99 ≤ X < 10,33 
h. Sedang  = Mi – 0,5 SDi ≤ X < Mi + 0,5 SDi 
= 11– (0,5 * 1,34) ≤ X < 11 + (0,5 * 1,34) 
= 10,33 ≤ X < 11,67 
i. Tinggi  = Mi + 0,5 SDi ≤ X < Mi + 1,5 SDi 
= 11 + (0,5 * 1,34) ≤ X < 11 + (1,5 * 1,34) 
= 11,67 ≤ X < 13,01 
j. Sangat Tinggi = Mi + 1,5 SDi ≤ X 
= 11 + (1,5 * 1,34) ≤ X 
 = 13,01  ≤ X 
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C.  Kecenderungan Skor Prestasi Praktik Membubut 
1. Perhitungan Nilai Rata-rata Ideal (Mi) dan Standar Deviasi Ideal (SDi) 
a. Nilai Rata-rata Ideal (Mi) =  ½ ( Xmax + Xmin ) 
=  ½ ( 99,07 + 77,50 ) 
=  88,29 
b. Standar Deviasi Ideal (SDi) =  1/6 ( Xmax - Xmin ) 
=  1/6 ( 99,07 – 77,50 ) 
=  3,6 
2. Batasan-batasan Kategori Kecenderungan  
a. Sangat rendah  = X < Mi – 1,5 SDi 
= X < 88,29 – (1,5 * 3,6) 
= X < 82,90 
b. Rendah   = Mi – 1,5 SDi ≤ X < Mi – 0,5 SDi 
= 88,29 – (1,5 * 3,6) ≤ X < 88,29  – (0,5 * 3,6) 
= 82,90  ≤ X < 86,49 
c. Sedang  = Mi – 0,5 SDi ≤ X < Mi + 0,5 SDi 
= 88,29  – (0,5 * 3,6) ≤ X < 88,29 + (0,5 * 3,6) 
= 86,49 ≤ X < 90,1 
d. Tinggi  = Mi + 0,5 SDi ≤ X < Mi + 1,5 SDi 
= 88,29 + (0,5 * 3,6) ≤ X < 88,29 + (1,5 *3,6) 
= 90,1 ≤ X < 93,68 
e. Sangat Tinggi = Mi + 1,5 SDi ≤ X 
= 88,29 + (1,5 *3,6) ≤ X 
 = 93,68 ≤ X 
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Lampiran 27. Uji Prasyarat 
 
 
Uji Normalitas 
One-Sample Kolmogorov-Smirnov Test 
  
Penguasaan 
Teori Membubut 
Kemampuan 
Membaca 
Gambar Kerja 
Prestasi Praktik 
Membubut 
N 89 89 89 
Normal Parametersa Mean 19.4494 11.5056 90.3398 
Std. Deviation 2.01140 1.82858 4.92308 
Most Extreme Differences Absolute .125 .135 .095 
Positive .079 .113 .060 
Negative -.125 -.135 -.095 
Kolmogorov-Smirnov Z 1.176 1.270 .892 
Asymp. Sig. (2-tailed) .126 .079 .404 
a. Test distribution is Normal.    
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Uji Linearitas 
Case Processing Summary 
 
Cases 
 
Included Excluded Total 
 
N Percent N Percent N Percent 
Prestasi Praktik Membubut  * 
Penguasaan Teori Membubut 89 100.0% 0 .0% 89 100.0% 
Prestasi Praktik Membubut  * 
Kemampuan Membaca Gambar 
Kerja 
89 100.0% 0 .0% 89 100.0% 
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Prestasi Praktik Membubut  * Penguasaan Teori Membubut 
ANOVA Table 
   Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
Prestasi Praktik Membubut * 
Penguasaan Teori Membubut 
Between Groups (Combined) 308.689 9 34.299 1.485 .168 
Linearity 178.950 1 178.950 7.750 .007 
Deviation from Linearity 129.739 8 16.217 .702 .689 
Within Groups 1824.146 79 23.090   
Total 2132.835 88    
Measures of Association 
 R R Squared Eta Eta Squared 
Prestasi Praktik Membubut * 
Penguasaan Teori Membubut 
.290 .084 .380 .145 
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Prestasi Praktik Membubut  * Kemampuan Membaca Gambar Kerja 
 
ANOVA Table 
   Sum of Squares df Mean Square F Sig. 
Prestasi Praktik Membubut * 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
Between Groups (Combined) 255.955 8 31.994 1.364 .225 
Linearity 154.477 1 154.477 6.584 .012 
Deviation from Linearity 101.478 7 14.497 .618 .740 
Within Groups 1876.881 80 23.461   
Total 2132.835 88    
 
Measures of Association 
 R R Squared Eta Eta Squared 
Prestasi Praktik Membubut * 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
.269 .072 .346 .120 
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Uji Multikulinearitas 
Variables Entered/Removedb 
Model 
Variables 
Entered 
Variables 
Removed Method 
1 Kemampuan 
Membaca 
Gambar Kerja, 
Penguasaan 
Teori Membubuta 
. Enter 
a. All requested variables entered.  
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut 
Coefficientsa 
Model 
Unstandardized Coefficients 
Standardized 
Coefficients 
t Sig. 
Collinearity Statistics 
B Std. Error Beta Tolerance VIF 
1 (Constant) 72.327 5.242  13.798 .000   
Penguasaan Teori Membubut .587 .254 .240 2.314 .023 .945 1.058 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
.573 .279 .213 2.055 .043 .945 1.058 
a. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut      
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Lampiran 28. Uji Hipotesis 
HIPOTESIS PERTAMA 
Regression 
 
Variables Entered/Removedb 
Model Variables Entered Variables Removed Method 
1 Penguasaan Teori 
Membubuta 
. Enter 
a. All requested variables entered.  
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut 
 
Model Summary 
Model R R Square 
Adjusted 
R Square 
Std. Error of 
the Estimate 
1 .290a .084 .073 4.73903 
a. Predictors: (Constant), Penguasaan Teori Membubut 
 
ANOVAb 
Model 
Sum of 
Squares 
df 
Mean 
Square 
F Sig. 
1 Regression 178.950 1 178.950 7.968 .006a 
Residual 1953.885 87 22.458   
Total 2132.835 88    
a. Predictors: (Constant), Penguasaan Teori Membubut   
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut   
 
Coefficientsa 
Model 
Unstandardized 
Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 
B Std. Error Beta 
1 (Constant) 76.551 4.911  15.589 .000 
Penguasaan Teori 
Membubut 
.709 .251 .290 2.823 .006 
a. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut    
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HIPOTESIS KEDUA 
Regression 
 
Variables Entered/Removedb 
Model Variables Entered Variables Removed Method 
1 Kemampuan Membaca 
Gambar Kerjaa 
. Enter 
a. All requested variables entered.  
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut 
 
Model Summary 
Model R 
R 
Square 
Adjusted 
R Square 
Std. Error of 
the Estimate 
1 .269a .072 .062 4.76862 
a. Predictors: (Constant), Kemampuan Membaca Gambar 
Kerja 
 
ANOVAb 
Model 
Sum of 
Squares 
df 
Mean 
Square 
F Sig. 
1 Regression 154.477 1 154.477 6.793 .011a 
Residual 1978.359 87 22.740   
Total 2132.835 88    
a. Predictors: (Constant), Kemampuan Membaca Gambar Kerja  
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut   
 
Coefficientsa 
Model 
Unstandardized 
Coefficients 
Standardized 
Coefficients 
t Sig. B Std. Error Beta 
1 (Constant) 82.003 3.238  25.324 .000 
Kemampuan 
Membaca Gambar 
Kerja 
.725 .278 .269 2.606 .011 
a. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut    
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HIPOTESIS KETIGA 
Regression 
 
Variables Entered/Removedb 
Model Variables Entered Variables Removed Method 
1 Kemampuan Membaca Gambar Kerja, 
Penguasaan Teori Membubuta 
. Enter 
a. All requested variables entered.  
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut 
 
Model Summary 
Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 
1 .356a .127 .106 4.65363 
a. Predictors: (Constant), Kemampuan Membaca Gambar Kerja, Penguasaan 
Teori Membubut 
 
ANOVAb 
Model 
Sum of 
Squares 
df 
Mean 
Square 
F Sig. 
1 Regression 270.397 2 135.199 6.243 .003a 
Residual 1862.438 86 21.656   
Total 2132.835 88    
a. Predictors: (Constant), Kemampuan Membaca Gambar Kerja, Penguasaan 
Teori Membubut 
b. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut   
Coefficientsa 
Model 
Unstandardized 
Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 
B Std. Error Beta 
1 (Constant) 72.327 5.242  13.798 .000 
Penguasaan Teori 
Membubut 
.587 .254 .240 2.314 .023 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
.573 .279 .213 2.055 .043 
a. Dependent Variable: Prestasi Praktik Membubut    
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Lampiran 29. Garis Regresi 
 
A. Garis Regresi Linear Sederhana Hipotesis Pertama 
 
 
 
 
B. Garis Regresi Linear Sederhana Hipotesis Kedua 
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Lampiran 30. Sumbangan Relatif dan Sumbangan Efektif 
Correlations 
 
Correlations 
  Penguasaan 
Teori 
Membubut 
Kemampuan 
Membaca 
Gambar Kerja 
Prestasi 
Praktik 
Membubut 
Penguasaan Teori 
Membubut 
Pearson Correlation 1 .234* .290** 
Sig. (2-tailed)  .027 .006 
Sum of Squares and 
Cross-products 
356.022 75.775 252.409 
Covariance 4.046 .861 2.868 
N 89 89 89 
Kemampuan Membaca 
Gambar Kerja 
Pearson Correlation .234* 1 .269* 
Sig. (2-tailed) .027  .011 
Sum of Squares and 
Cross-products 
75.775 294.247 213.200 
Covariance .861 3.344 2.423 
N 89 89 89 
Prestasi Praktik 
Membubut 
Pearson Correlation .290** .269* 1 
Sig. (2-tailed) .006 .011  
Sum of Squares and 
Cross-products 
252.409 213.200 2132.835 
Covariance 2.868 2.423 24.237 
N 89 89 89 
*. Correlation is significant at the 0.05 level (2-tailed).   
**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed).   
 
Perhitungan Sumbangan Relatif dan Efektif 
Diketahui: 
∑x1y : 252.409  b1∑x1y : 148,1641 
∑x2y : 213.200            b2∑x1y : 122,1636 
b1  : 0,587                      Jk – reg : 270,3277 
b2 : 0,573   R-square : 0,127 
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Sumbangan Relatif dan Efektif 
 
No Variabel 
Sumbangan % 
Relatif* Efektif** 
1 Penguasaan teori bubut 54,81 6,96 
2 Kemampuan membaca gambar 45,19 5,72 
 Total 100 12,68 
 Variabel terikat: Prestasi praktik membubut 
*) SR% = 
𝑏𝑖 ∑𝑥𝑖𝑦
𝐽𝐾𝑟𝑒𝑔
 X 100% 
**) SE% = SR X 𝑅𝑠𝑞𝑢𝑎𝑟𝑒 
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Lampiran 31. Nilai r Product Moment 
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Lampiran 32. Nilai Distribusi F 
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Lampiran 33. Tabel t Signifikansi 5% 
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VENDITIAS YUDHA NO MHS / NrM .10503241025
Mahasiswa Fak. Teknik - UNY
Karangmalang, Yogyakarta
Nurdjito, M.Pd
Melakukan Penelitian dengan Judul Proposal : HUBUNGAN
ANTARA PENGUASAAN TEORI MEMBUBUT DAN
KEMAMPUAN MEMBACA GAMBAR KERJA DENGAN HASIL
PRAKTIK MEMBUBUT SISWA KELAS XI DI SMK NEGERI 2
YOGYAKARTA
: Kota Yogyakarta
: 3010512014 Sampai 3010812014
: Proposal dan Daftar Pertanyaan
: 1. Wajib Memberi Laporan hasil Penelitian berupa CD kepada Walikota Yogyakarta
(Cq. Dinas Perizinan Kota Yogyakarta)
2. Wajib Menjaga Tata tertib dan mentaati ketentuan-ketentuan yang berlaku setempat
3. lzin ini tidak disalahgunakan untuk tujuan tertentu yang dapat mengganggu kestabilan
Pemerintah dan hanya diperlukan untuk keperluan ilmiah
4. Surat izin ini sewaktu-waktu dapat dibatalkan apabila tidak dipenuhinya
ketentuan -ketentuan tersebut diatas
Kemudian diharap para Pejabat Pemerintah setempat dapat memberi
bantuan seperlunya
Dikeluarkan di : Yoovakarta
1fi:-J-2014
VENDITIAS YUDHA
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Lampiran 36. Dokumentasi Pengambilan Data Penelitian 
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Lampiran 34. Tabel Isaac dan Michael 
 
 
Lampiran 15. Daya Beda Soal 
 
Daya Beda Soal 
Soal Teori Bubut 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
Soal Gambar 
No Ba Bb Ja Jb DP Ket No Ba Bb Ja Jb DP Ket 
1 43 35 45 44 0,16 Buruk 1 44 25 45 44 0,41 Baik 
2 43 25 45 44 0,39 Cukup 2 21 11 45 44 0,22 Cukup 
3 32 20 45 44 0,26 Cukup 3 32 21 45 44 0,23 Cukup 
4 40 18 45 44 0,48 Baik 4 31 18 45 44 0,28 Cukup 
5 44 25 45 44 0,41 Baik 5 24 8 45 44 0,35 Cukup 
6 35 18 45 44 0,37 Cukup 6 13 7 45 44 0,13 Buruk 
7 45 31 45 44 0,3 Cukup 7 9 2 45 44 0,15 Buruk 
8 40 23 45 44 0,37 Cukup 8 18 8 45 44 0,22 Cukup 
9 17 6 45 44 0,24 Cukup 9 20 10 45 44 0,22 Cukup 
10 42 28 45 44 0,3 Cukup 10 42 31 45 44 0,23 Cukup 
11 44 34 45 44 0,21 Cukup 11 3 1 45 44 0,04 Buruk 
12 36 20 45 44 0,35 Cukup 12 22 12 45 44 0,22 Cukup 
13 42 33 45 44 0,18 Cukup 13 14 2 45 44 0,27 Cukup 
14 44 32 45 44 0,25 Cukup 14 44 18 45 44 0,57 Baik 
15 35 18 45 44 0,37 Cukup 15 20 7 45 44 0,29 Cukup 
16 30 17 45 44 0,28 Cukup 16 43 20 45 44 0,5 Baik 
17 32 21 45 44 0,23 Cukup 17 33 13 45 44 0,44 Baik 
18 40 28 45 44 0,25 Cukup 18 27 16 45 44 0,24 Cukup 
19 36 23 45 44 0,28 Cukup 19 25 12 45 44 0,28 Cukup 
20 38 32 45 44 0,12  Buruk 20 42 32 45 44 0,21 Cukup 
21 33 15 45 44 0,39 Cukup 21 7 2 45 44 0,11 Buruk 
22 41 31 45 44 0,21 Cukup 22 39 18 45 44 0,46 Baik 
23 35 17 45 44 0,39 Cukup 
24 16 10 45 44 0,13 Buruk 
25 23 7 45 44 0,35 Cukup 
26 41 26 45 44 0,32 Cukup 
 
Lampiran 14. Tingkat Kesukaran Soal 
Tingkat Kesukaran Soal 
Soal Teori Bubut 
  
Soal Gambar 
No B Js P Ket No B Js P Ket 
1 83 89 0,93 Mudah 1 88 89 0,99 Mudah 
2 83 89 0,93 Mudah 2 33 89 0,37 Sedang 
3 60 89 0,67 Sedang 3 58 89 0,65 Sedang 
4 76 89 0,85 Mudah 4 49 89 0,55 Sedang 
5 87 89 0,98 Mudah 5 49 89 0,55 Sedang 
6 61 89 0,69 Sedang 6 20 89 0,22 Sulit 
7 88 89 0,99 Mudah 7 18 89 0,2 Sulit 
8 73 89 0,82 Mudah 8 33 89 0,37 Sedang 
9 26 89 0,29 Sulit 9 32 89 0,36 Sedang 
10 83 89 0,93 Mudah 10 84 89 0,94 Mudah 
11 87 89 0,98 Mudah 11 5 89 0,06 Sedang 
12 61 89 0,69 Sedang 12 39 89 0,44 Sedang 
13 84 89 0,94 Mudah 13 16 89 0,18 Sulit 
14 86 89 0,97 Mudah 14 87 89 0,98 Mudah 
15 53 89 0,60 Sedang 15 37 89 0,42 Sedang 
16 52 89 0,58 Sedang 16 84 89 0,94 Mudah 
17 53 89 0,60 Sedang 17 58 89 0,65 Sedang 
18 68 89 0,76 Mudah 18 43 89 0,48 Sedang 
19 59 89 0,66 Sedang 19 37 89 0,42 Sedang 
20 70 89 0,79 Mudah 20 75 89 0,84 Mudah 
21 59 89 0,66 Sedang 21 9 89 0,1 Sulit 
22 84 89 0,94 Mudah 22 73 89 0,82 Mudah 
23 61 89 0,69 Sedang Rata-rata 0,5 Sedang 
24 26 89 0,29 Sulit 
25 38 89 0,43 Sedang 
26 67 89 0,75 Mudah 
Rata-rata 0,75 Mudah 
 
